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■■-...        .■.:>U'",lJp     ■?  '>'',' 

Au  sieur  Boquhlon  (Nicolas),  à  Pari* /5.  ,?■  ■•/?:       « 

.■û"i»JfL      ^  '      ../■..       ■ .     -,  t 

Pour  de  nouvelles  dispositions  ayant  pour  Dut  la  production,  en  un  métal 
quelconque,  et  principalement  en  cuivre ,Vôplt^ar  des  procédés  dé  fonte  iju 
de  ciichage,  soit  par  des  procédés  électro-chimiqUes,  de  toute  espèce  de  fer- 
mes, procédés  et  dispositions  applicables  à  diverses- industries* ïet  notamment 
à  la  gravure  en  taille-douce  ou  en  relief,  à  la t^b^rdpHië>ët;,8(  la  àculptiire. 


Un  extrait  d'un  mémoire  publié,  il  y  a  quelque  temps,  par  M..  Thomas 
Spencer,  de  Liverpool ,  et  une  lettre  de  M.  Jacobi ,  également  publiée  depuis 
quelques  mois^  .m'ont  fournUe  point  de  départ  des  procédés  dont  la  description 
8o.  4 


(2) 
•va  suivre,  et  que  l'expérience  m'a  démontrés  être  de  beaucoup  préférables  à 
ceux  dont  cet  extrait  contient  les  indications. 

Le  principe  général  de  la  découverte  de  M.  Spencer  est  celui-ci  : 

Si  un  corps  métallique  plongé  dans  une  dissolution  de  sulfate  de  cuivre  est 
séparé,  par  une  cloison  de  plâtre,  d'un  morceau  de  zinc  plongé  dans  une  disso- 
lution saline  faible,  en  même  temps  que  le  zinc  et  le  corps  métallique  sont 
réunis  par  un  fil  conjonctif,  de  manière  à  former  un  élément  voltaïque,  Faction 
électro-chimique  produite  détermine  le  dépôt  du  cuivre  contenu  dans  le  sulfate 
sur  le  corps  métallique,  en  épousant  exactement  les  formes  de  ce  corps. 

Si  l'action  est  rapide,  le  dépôt  du  cuivre  est  pulvérulent  et  sans  cohésion,  et 
plus  cette  action  est  lente,  plus  le  dépôt  est  solide  et  affecte  toutes  les  qualités 
physiques  du  cuivre  écroui. 

On  augmente  la  lenteur  de  ce  dépôt  et  les  qualités  du  cuivre  en  augmentant 
l'épaisseur  de  la  cloison  de  plâtre;  mais  on  accélère  en  même  temps  qu'on  amé- 
liore le  résultat  en  tenant  l'appareil  à  une  température  de  50  à  70  degrés  cen- 
tigrades. 

M.  Jacobi  modifie  la  rapidité  de  l'action  par  la  distance  plus  ou  moins 
grande  qu'il  établit  entre  le  moule  et  la  plaque  de  zinc. 

Parmi  les  indications  de  détail  un  grand  nombre  paraît  exiger  un  tour  de 
main  ou  des  précautions  dont  l'extrait  consulté  de  M.  Spencer  et  la  lettre  de 
ML.  Jacobi  ne  font  pas  mention  ;  c'est  ainsi,  par  exemple,  que  M.  Spencer  indique 
l'emploi  de  modèle  en  plâtre  doré  ou  recouvert,  au  moyen  d'un  vernis  qui  la 
rend  adhérente,  de  poudre  de  bronze,  dont  la  nature  n'est,  toutefois,  que  vague- 
ment indiquée. 

J'ai  tenté  l'expérience  avec  l'or  massif  et  la  poudre  de  bronze  du  commerce, 
mais  sans  succès,  le  dépôt  métallique  ne  se  faisant  que  par  places. 

La  dorure  sur  plâtre  ne  m'a  pas  mieux  réussi;  j'ai  attribué  cet  échec  à  la 
difficulté  de  rendre  suffisamment  continue  la  surface  métallique  dont  on  re- 
couvre le  plâtre,  et  qui  est  facilement  interrompue  par  le  vernis  qui  sert  à  la 
faire  adhérer;  enfin  à  celle  d'obtenir  complètement  le  contact  métallique  de 
cette  surface  avec  le  fil  conjonctif. 

J'ai  donc  abandonné  momentanément  cette  direction  et  fait  porter  mes  re- 
cherches sur  les  procédés  les  plus  sûrs  et  les  plus  expéditifs  d'obtenir  de  bons 
moules  métalliques,  pour  y  déterminer  le  dépôt  beaucoup  plus  sûr  du  cuivre. 

Ce  sont  les  procédés,  résultats  de  ces  recherches,  qui  font  l'objet  d'une  partie 
de  cette  demande  de  brevet. 

Une  autre  indication  de  l'extrait  consulté  et  de  la  lettre  de  M.  Jacobi  con- 
siste dans  l'emploi  du  cuivre  même  pour  le  moule  métallique  qui  doit  recevoir 
le  dépôt;  mais  ce  dépôt  adhérerait  au  moule  de  cuivre  de  manière  à  ne  pouvoir 


(*) 

Je  commencerai  par  les  procédés  qui  se  rattachent  à  la  reproduction,  en 
•cuivre,  des  planches  en  taille-douce. 

Au  lieu  d'opérer  comme  M,  Spencer  et  de  compromettre  la  planche  originale 
en  cherchant  à  obtenir  sur  elle  un  dépôt  de  cuivre  qui ,  dans  une  opération 
suivante,  devrait  servir  de  matrice  à  la  copie  qu'on  veut  obtenir,  je  fais  d'abord 
sur  cette  planche  une  matrice  en  plomb  pur  ou  en  métal  d'imprimerie,  ou 
enfin  en  alliage  fusible. 

Lorsque  la  planche  en  taille-douce  n'a  pas  de  trop  grandes  dimensions,  la 
matrice  peut  s'obtenir  par  le  clichage  ordinaire  au  mouton,  employé  dans  les 
fonderies  de  caractères  pour  la  reproduction  des  vignettes. 

On  peut  encore  employer  le  balancier  sur  le  métal  suffisamment  chaud  ;  mais 
il  faut  que  cette  machine  ait  alors  une  très-grande  précision  d'ajustement,  la 
moindre  déviation  latérale  de  la  platine  pouvant  faire  glisser  la  planche  sur  \e 
métal,  et  abattre,  par  ce  mouyement,  les  lignes  saillantes  formées  par  les  tailles 
de  la  planche. 

Le  laminoir,  également  essayé,  présente  les  mêmes  inconvénients 

Enfin  toute  pression  à  une  température  où  le  métal  est  déjà  solide  présente, 
surtout  pour  les  planches  gravées  à  l'eau-forte,  la  possibilité  de  retenir  le  métal 
dans  les  tailles,  qui,  n'étant  pas  évasées  comme  les  tailles  att  burin,  présentent, 
en  outre,  des  rugosités  assez  profondes  pour  que  le  métal,  dont  la  con- 
traction est  plus  ou  moins  complète  à  la  température  employée,  ne  puisse  en 
sortir. 

Cet  inconvénient  n'a  pas  lieu  dans  le  clichage  au  mouton,  parce  que  le  con- 
tact de  la  planche  et  du  métal  ayant  lieu  au  moment  où  celui-ci  est  encore  à 
l'état  pâteux,  un  plus  grand  refroidissement  détermine  une  contraction  suffi- 
sante pour  qu'il  puisse  sortir  des  tailles  de  la  planche. 

Mais,  si  la  planche  en  taille-douce  a  une  grande  surface,  on  peut  procéder 
de  la  manière  suivante  :  ■■■'■■ 

On  huile  partout,  mais  faiblement,  la  planche,  de  manière  à  rendre  seule- 
ment sa  surface  onctueuse;  on  la  place  dans  un  cadre  fait  avec  du  mastic  de 
vitrier,  de  la  cire  ou  simplement  des  bandes  de  bois  huilé  et  de  quelque^  cen- 
timètres de  hauteur;  on  verse  alors  dans  ce  cadre  un  mélange,  tenu  à  l'état 
liquide  par  la  chaleur,  de  gélatine  et  de  mélasse,  dont  les  proportions  varient 
Avec  la  saison;  il  faut  moins  d'eau  et  de  mélasse  en  été* qu'en  hwer,  dans  le 
but  de  faire  prendre  plus  promptement  à  ce  mélange  la  >con»istance  con- 
venable. ;  '■■«-  *■'  '*  i  •-'  u  « 

Il  est  utile  de  le  couler  sur  un  bout  de  la  planche,  de>mâfnière'que  la  nappe 
liquide,  en  s'avançant  vers  l'autre  bout,  emprisonné  ttiott^Uacitoment  l'air 
.contenu  dans  les  tailles  delà  planche/  cittonstanweiquinfetetotnmtiquér  Topé- 
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ration,  puisque  la  couche  de  colle  ne  prendrait  pas  un  relief  exact  des  creux 
de  la  planche. 

Lorsque  la  colle  est  refroidie  à  la  consistance  convenable,  on  la  délâche  de 
dessus  la  planche,  d'où  elle  s'arrache  facilement;  on  coule  alors  un  plâtre  sur 
la  surface  moulée,  et  ensuite  on  prend  de  ce  plâtre  un  cliché  par  les  moyens 
ordinaires  du  clichage  au  plâtre. 

Comme  la  surface  extérieure  de  la  colle ,  après  sou  coulage  sur  la  planche , 
présente  rarement  une  surface  bien  plane ,  et  que ,  en  renversant  la  colle  sur 
cette  surface  pour  couler  le  plâtre,  ses  irrégularités  se  reproduiraient  alors  sur 
ve\\e  qui  a  été  en  contact  avec  la  planche ,  je  remédie  à  cet  inconvénient  par 
le  moyen  suivant  : 

Lorsque  la  colle,  en  se  refroidissant,  a  pris  la  consistance  convenable,  je 
me  borne  à  enlever  le  cadre  qui  a  limité  son  étendue  et  son  épaisseur,  et  je 
1  entoure,  à  0m,(M  environ  de  distance,  d'un  autre  cadre  également  de  0m,(M 
environ  plus  haut  que  le  premier,  et  je  coule  dans  ce  cadre  une  chape  de  plâtre 
qui  enveloppe  entièrement  la  colle  et  remplit  toutes  les  inégalités  que  son  re- 
froidissement a  pu  produire  sur  sa  surface  extérieure. 

Il  est  évident  que,  la  colle  étant  ainsi  soutenue  par  le  plâtre  dans  toute  son 
étendue,  les  inégalités  de  sa  surface  extérieure  ne  peuvent  se  reproduire  par 
son  renversement  sur  l'ajitfe  surface,  qui  reste  aussi  plane  que  la  planche  dont 
-elle  a  pris  l'empreinte,  et  que  la  matrice  de  plaire  qu'on  prend  après  l'enlève- 
ment de  la  planche  sera  également  parfaitement  plane. 

Les  procédés  ordinaires  du  clichage  au  plâtre  exigent  que,  au  moment  du 
roulage  du  métal ,  on  élève  le  plâtre  à  une  très-haute  température ,  qui  réduit 
notablement  ses  dimensions  et  a  surtout  l'inconvénient  de  le  faire  gondoler. 

Enfin,  comme  la  solidification  du  métal  commence  toujours  par  le  jet  du 
moule,  il  en  résulte  que  la  pression  sous  laquelle  on  croit  faire  la  coulée  cesse 
au  moment  où  elle  serait  le  plus  nécessaire,  et  que  le  métal,  qui  se  contracte  en 
se  solidifiant,  n'est  plus  poussé  dans  tous  les  creux  du  moule  avec  la  pression 
qui  les  lui. ferait  complètement  épouser.. 

Voici  par  quels  moyens  je  remédie  à  ces  deux  inconvénients ,  quand  je  ne 
veux  me  servir  du  cliché  que  comme  d'un  moule  pour  obtenir  sa  contre-partie 
en  cuivre  ?»   ...    >,-  \ 

J'entoure  le  plâtre  obtenu  àe  la  colle  d'un  cadre  en  plâtre  plus  élevé  que  lui 
de  la  hauteur  qui  convient  à  l'épaisseur  du  cliché  que  je  veux  faire,  ou  plutôt, 
en  prenant  le  plâtre  sur  la  colle ,  je  fais  venir  ce  cadre  en  même  temps;  j'ap- 
plique sur  ce  cadre  une  planche  de  plâtre  d'égale  dimension,  que  je  scelle  avec 
au  moyen  d'une  couche  de  plâtre  dont  j'enveloppe  leur  contour. 
».   C&tte  planche  j de  plâtre  est  percée  de  plusieurs  trous,  dans  lesquels  sonj; 
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scellés ,  également  en  plâtre,  autant  de  tubes  de  la  hauteur  convenable,  dont 
l'un  doit  servir  de  jet  et  les  autres  d'évents. 

Lorsque  ce  moule  est  suffisamment  sec,  je  vernis  toute  sa  surface  extérieure 
et  je  le  place  dans  un  vase  rempli  d'eau  que  j'entretiens  dans  un  état  d'ébulli- 
tion  jusqu'à  ce  que  le  moule  ait  acquis  partout  cette  température. 

Le  Tond  du  moule  n'est  pas  posé  à  plat  sur  le  fond  du  vase;  je  lui  donne  une 
légère  inclinaison,  de  manière  que  le  côté  qui  porte  le  jet  soit  plus  bas  que  celui 
où  se  trouvent  les  évents. 

Lorsque  je  juge  que  l'équilibre  de  température  est  établi  entre  l'eau  bouil- 
lante et  le  moule,  je  verse,  par  le  jet,  un  alliage  fusible  au-dessous  de  cette  tem- 
pérature, et  en  quantité  suffisante  pour  remplir  le  jet  et  les  évents  jusqu'au 
niveau  de  l'eau,  dont  la  température  maintient  l'alliage  en  fusion  dans  le  jet  et 
les  évents,  et  par  conséquent  conserve  sur  la  matrice  la  pression  due  à  la 
hauteur  du  métal  dans  les  tubes.  Je  retire  le  vase  de  dessus  le  feu  et  je  le  place 
dans  un  autre  vase  de  grandeur  suffisante;  puis,  avec  un  entonnoir  dont  la 
douille  est  assez  grande  pour  atteindre  le  fond  du  vase  échauffé,  je  verse,  dans 
celui-ci,  de  l'eau  froide,  qui,  faisant  déborder  l'eau  chaude  dans  le  vase  exté- 
rieur, refroidit  le  bas  du  moule  et  solidifie  l'alliage  avant  que  celui-ci,  qui  est 
contenu  dans  le  jet  et  dans  les  évents,  ait  perdu  de  sa  fluidité,  de  sorte  que  la 
solidification  du  cliché  a  lieu  sous  la  pression  qu'on  a  établie»  et  que  le  métal 
est  constamment  pressé  contre  la  matrice,  dont  il  épouse  les  formes  avec  la  plus 
grande  exactitude. 

Comme  il  pourrait  arriver  que,  par  imprévoyance  ou  par  accident,  la  tem- 
pérature à  laquelle  le  cliché  ainsi  obtenu  peut  être  soumis  dans  les  opérations 
qui  ont  pour  but  d'en  faire  la  contre-épreuve  en  cuivre  arrivât  au  degré  qui 
détermine  la  fusion  du  cliché,  on  pourra  prendre  un  métal  fusible  à  une  tem- 
pérature plus  élevée,  et  remplacer,  dans  l'opération  qui  vient  d'être  décrite,  l'eau 
par  de  l'huile,  qui  peut  acquérir  une  température  trois  fois  plus  élevée;  mais, 
dans  ce  cas,  au  lieu  de  vernir  le  moule,  je  le  revêts  d'une  couche  de  colle  forte, 
qui,  étant  insoluble  dans  l'huile,  empêche  celle-ci  de  traverser  les  parois  du 
moule. 

On  pourra,  dans  beaucoup  de  cas,  surtout  pour  les  planches  au  burin,  se 
dispenser  du  double  moulage  à  la  colle  et  au  plâtre,  et  faire  servir  directement 
la  planche  au  moulage  du  métal  fusible,  en  ayant  soin,  toutefois,  pour  les 
planches  à  l'eau-forte,  de  refroidir  brusquement  les  jets  au  moment  où,  par 
l'injection  d'eau  froide  autour  du  fond  de  moule,  on  croira  le  métal  en  ce  point 
à  l'état  pâteux. 

Un  peu  de  pratique  permettra  de  saisir  le  moment  convenable;  si  on  se 
trompait,  la  planche  ne  serait  pas  compromise,  puisque,  pour  débarrasser  ses 
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tailles  du  métal  fusible,  il  suffirait  de  la  plonger  dans  un  liquide  à  la  tempéra- 
ture nécessaire  pour  déterminer  la  fusion  du  métal  qui  les  remplirait. 

Procédé  pour  obtenir  une  gravure  originale  en  relief. 

Sur  une  surface  parfaitement  dressée,  d'une  substance  suffisamment  dure  et 
sans  fibres,  telle  que  l'ardoise,  la  pierre  lithographique,  certains  cartons  vernis, 
les  métaux,  etc.,  on  applique  une  couche  de  vernis  dont  l'épaisseur  peut  va- 
rier selon  les  travaux  à  faire,  mais  qui,  surtout,  doit  être  rendu  le  plus  ad* 
hérent  possible  à  la  surface. 

On  dessine  directement  ou  l'on  décalque  sur  ce  vernis  le  sujet  à  graver;  puis, 
à  la  pointe  ou  avec  tout  autre  instrument  convenable,  on  incise  dans  le  vernis 
tous  les  traits  du  dessin  jusqu'au  fond  métallique  ou  autre  qui  se  trouve 
dessous. 

À  moins  d'une  grande  fermeté  de  main,  l'artiste  doit  éviter  l'emploi  du 
burin ,  qui  tend  toujours  à  creuser  plus  profondément ,  et  qui  pénétrerait  trop 
facilement  dans  les  métaux  mous  et  même  dans  le  cuivre;  mais  son  emploi 
pourrait  être  avantageux  sur  tin  fond  d'acier,  dans  lequel ,  avec  quelques  pré* 
cautions,  le  burin  ne  pénétrerait  pas. 

Si,  dans  ce  travail,  la  pointe  ou  l'outil  quelconque  employé  a  fait  écailler  le 
vernis  en  quelque  point,  on  recouvre  ce  point  d'un  nouveau  vernis  et  on  répare 
tes  tailles  recouvertes. 

Lorsque  la  gravure  est  entièrement  terminée,  on  applique  au  pinceau,  dans 
les  intervalles  des  tailles,  des  épaisseurs  de  vernis  broyé  avec  une  poudre  quel- 
conque, telle  que  la  craie,  le  blanc  de  céruse,  ou  enfin,  dans  les  moments 
pressés  et  pour  éviter  cette  préparation,  une  couleur  à  l'huile  quelconque  d'une 
consistance  suffisante. 

Ces  épaisseurs  doivent  augmenter  avec  la  grandeur  des  intervalles  qui  sépa- 
rent les  tailles,  puisqu'elles  doivent  donner  les  creux  du  relief,  creux  qui  doi- 
vent être  d'autant  plus  profonds  que  les  blancs  qu'ils  produiront  à  l'impression 
ont  plus  de  surface,  afin  que  le  rouleau  ou  la  balle  de  l'imprimeur  ne  puisse  en 
atteindre  le  fond  et  y  déposer  de  l'encre,  qui  serait  ensuite  reprise  par  le  pa- 
pier. 

On  conçoit  que,  si  on  traite  ensuite  cette  planche  par  l'un  des  procédés  dé- 
crits pour  obtenir  un  cliché  d'une  planche  en  taille-douce,  on  aura  un  cliché 
immédiatement  propre  à  l'impression,  ou  bien  dont  on  pourra  prendre  une 
contre-épreuve  en  cuivre. 

Quelques  modifications  me  paraissent  cependant  possibles  et  peut-être  utiles 
àwl>ppUtttëfo  guï  nous  oceupe. 
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On  peut  supprimer  l'opération  intermédiaire  de  la  colle  et  mouler  directe- 
ment  le  métal  fusible  sur  la  planche  en  employant  les  procédés  décrits  plus 
haut. 

Si  Ton  veut  se  borner  à  obtenir,  en  cuivre,  une  matrice  avec  laquelle  on  pro- 
duirait, ultérieurement,  des  clichés  en  métal  d'imprimerie,  le  premier  cliché 
peut  être  soumis  immédiatement  à  l'opération  électro-chimique. 

Mais,  si  on  a  pour  but  d'obtenir  un  relief  en  cuivre,  il  faut,  avec  ce  cliché, 
obtenir  une  machine  qui  recevra  le  dépôt  de  cuivre  en  relief. 

Dans  ce  cas,  l'emploi  de  l'huile  sera  préférable  à  celui  de  l'eau,  parce  que  le 
premier  cliché ,  étant  fait  avec  un  alliage  fusible  seulement  à  une  température 
assez  élevée,  pourra  servir  à  prendre,  avec  un  alliage  plus  fusible,  soit  une  ma- 
trice au  mouton,  si  ses  dimensions  ne  sont  pas  trop  grandes,  soit  par  l'inter- 
médiaire de  l'eau,  si  ses  dimensions  l'exigent. 

Je  ferai,  toutefois,  remarquer  ici  que  le  mode  d'impression  de  la  gravure 
en  relief  permet  rarement  de  donner  à  ce  genre  de  gravure  toute  la  délicatesse 
et  tout  le  fini  de  la  gravure  en  taille-douce,  et  que,  dans  la  plupart  des  cas, 
une  fois  le  moule  en  plâtre  obtenu,  le  coulage  peut  se  faire  en  métal  d'impri- 
merie et  par  les  procédés  ordinaires  du  clichage  au  plâtre. 

Enfin  on  peut  obtenir  d'une  empreinte  gaufrée  sur  papier,  soit  par  un  cachet, 
soit  par  toute  autre  pièce  gravée,  des  clichés  ou  des  matrices  parfaitement  purs, 
en  coulant  directement,  sur  ces  empreintes,  soit  du  métal  d'imprimerie,  soit  un 
métal  fusible,  la  température  à  laquelle  le  premier  peut  épouser  les  formes  du 
moule  en  papier  étant  de  beaucoup  inférieure  à  celle  à  laquelle  le  papier  brû- 
lerait. 

Application  des  procédés  précédemment  décrits  à  la  reproduction ,  en  cuivre ,  de 
pièces  de  sculpture  ou  d'objets  moulés  sur  nature. 

Le  moule  métallique  sur  lequel  on  veut  obtenir  le  dépôt  de  cuivre  peut  avoir 
une  infinité  de  formes  compatibles  avec  la  formation  de  ce  dépôt,  qui  se  fait, 
quoique  moins  abondant,  de  bas  en  haut  comme  de  haut  en  bas,  de  sorte  que 
des  pièces  de  sculpture  qui  ne  seraient  pas  de  dépouille,  ou  qui,  suivant  une 
autre  expression  technique ,  seraient  fouillées  ,  peuvent  être  produites  par  ce 
procédé,  et  la  fusion  du  moule,  après  le  dépôt  obtenu,  met  toutes  les  formes  de 
ce  dépôt  en  liberté. 

Le  procédé  de  moulage  à  la  colle  déjà  décrit  peut  produire  des  moules  ainsi 
fouillés,  et  permet  l'obtention  de  pièces  de  sculpture  allant  quelquefois  jusqu'à 
la  ronde  bosse»  bien  que,  pour  ce  dernier  cas,  les  conditions  à  remplir  pour  ob- 
tenir un  dépôt  partout  d'une  épaisseur  convenable  présentent  des  difficultés 
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pratiques  dont  je  m'occuperai  plus  loin;  ici  je  ne  traiterai  que  des  procédés 
qui  peuvent  produire  le  moule  métallique  nécessaire  à  ce  dépôt. 

Je  supposerai  d'abord  qu'il  s'agit  d'un  bas-relief  dont  certaines  parties  seraient 
fouillées,  de  manière  à  exiger,  dans  les  moulages  ordinaires,  des  pièces  de 
rapport  qu'on  nomme  pièces  battues;  j'entoure  ce  bas-relief  d'un  cadre  de  hau- 
teur suffisante,  et  j'y  coule  une  colle  qui,  après  refroidissement,  s'enlève  faci- 
lement, parce  que  les  parties  de  cette  colle  qui  occupent  les  parties  fouillées 
cèdent  pendant  cette  opération  et  reprennent  leur  place  lorsqu'elle  est  ter- 
minée; je  coule  alors  un  plâtre  dans  cette  colle,  et  son  enlèvement  s'opère  de 
la  même  manière. 

Ce  plâtre  me  sert  ensuite  à  obtenir  le  moule  métallique  par  les  procédés  dé- 
crits plus  haut,  avec  cette  seule  différence  que,  les  parties  fouillées  ne  per- 
mettant pas  l'enlèvement  du  plâtre  d'une  seule  pièce,  il  faut  le  briser  avec 
précaution,  pour  en  débarrasser  le  moule,  qui,  après  avoir  reçu  le  dépôt 
de  cuivre,  est  fondu,  pour  laisser  à  nu  la  pièce  de  sculpture  formée  par  ce 
dépôt. 

S'il  s'agit  du  moulage  d'une  ronde  bosse,  le  procédé  est  différent. 

La  pièce  à  mouler  est  placée  dans  une  caisse  formée  d'ais  détachés  et  qu'on 
remplit  ensuite  de  colle;  lorsque  celle-ci  est  refroidie,  on  enlève  les  ais  et  on 
couche  le  cube  de  colle  ainsi  obtenu,  avec  le  modèle,  sur  l'un  des  côtés  verti- 
caux; on  l'entoure  alors  de  nouveaux  ais  qui  ne  s'élèvent  qu'à  la  moitié  de  sa 
hauteur,  ou  plutôt  qu'à  moitié  de  l'épaisseur  du  modèle,  qu'on  a  couché,  dans 
le  renversement  du  cube,  dans  la  position  la  plus  favorable  à  l'opération  que  je 
décrirai  plus  loin. 

On  revêt  ensuite  la  moitié  alors  supérieure  du  cube  d'une  chape  de  plâtre, 
limitée  par  des  ais  qui  entourent  la  moitié  inférieure,  puisque,  lorsque  le  plâtre 
est  convenablement  pris,  on  le  renverse  de  manière  à  mettre  en  haut  le  côté 
qui  était  en  dessous,  puis  on  pratique,  dans  les  bords  du  plâtre,  des  cavités  qui 
doivent  servir  de  repères,  et  on  huile  convenablement  ces  bords. 

Alors,  avec  une  lame  bien  aiguisée,  on  pratique,  en  affleurant  les  bords  de 
la  chape  de  plâtre,  une  incision  peu  profonde  dans  tout  le  pourtour  du  cube  de 
colle,  sur  lequel  on  agit  ensuite  avec  la  main  comme  si  on  voulait  détacher  sa 
partie  supérieure,  pour  faire  continuer  cette  incision  jusqu'à  la  rencontre  du 
modèle. 

On  coule  ensuite  une  autre  chape  de  plâtre  sur  cette  partie  supérieure  de  la 
colle,  dont  la  totalité  se  trouve  ainsi  prise  entre  deux  coquilles  de  plâtre  qui 
peuvent  se  repérer,  puisque  la  seconde  coquille  porte  des  saillies  qui  se  sont 
moulées  dans  les  cavités  pratiquées  sur  les  bords  de  la  première. 

Lorsque  le  plâtre  est  suffisamment  sec,  on  sépare  les  deux  coquilles,  qui  en- 
86.  2 
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trtinent  avec  elles  la  colle  qu'elles  renferment,  et  dégagent  le  modèle  sans  alté- 
ration du  moule  de  coite,  dont  les  parties  qui  ont  cédé  pendant  cette  opération 
reprennent  exactement  leur  place  lorsqu'elle  est  terminée. 

Onr  peut  alors  prendre  nn  plâtre  dans  ce  moule  de  colle,  et  traiter  ce  plâtre» 
pour  en  obtenir  un  moule  métallique,  par  les  moyens  déjà  décrits. 

Mais,  comme  il  ne  serait  pas  toujours  possible  d'aller  briser  le  plâtre  dans 
tous  les  points  d'un  moule  métallique  ainsi  obtenu,  on  attaquera  les  parties 
qu'on  ne  pourra  atteindre  par  des  agents  chimiques  qui ,  sans  action  sur  le 
métal,  pourraient  désagréger  le  plâtre. 

Les  agents  chimiques  propres  à  cet  usage  sont  l'objet  de  mes  recherches  ac- 
tuelles, et  seront  indiqués  dans  un  certificat  d'addition. 

Le  moulage  à  la  colle  appliqué  aux  différents  buts  précédemment  indiqués 
présente  l'avantage  précieux  de  fournir,  dans  beaucoup  de  cas,  des  copies  ott 
plus  grandes  ou  plus  petites  que  l'original,  en  en  conservant  fidèlement  les 
proportions. 

C'est  surtout  aux  deux  espèces  de  gravures  et  aux  bas-reliefs  que  cette  pro- 
priété est  applicable. 

Les  colles  animales  contiennent,  même  quand  elles  paraissent  le  plus  sèches, 
une  grande  quantité  d'eau,  et  l'absorbent  encore  avec  avidité  quand  on  les  met 
en  contact  avec  ce  liquide;  elles  augmentent  alors  considérablement  de  volume, 
en  conservant  les  mêmes  rapports  de  forme  et  de  dimensions. 

Il  suffit  donc,  pour  avoir  une  copie  augmentée,  de  prendre  une  colle  sur 
l'original,  et  de  faire  ensuite  absorber  à  cette  colle  une  quantité  convenable 
d'eau,  quantité  qui  ne  doit  pas  cependant  dépasser  certaines  limites  au  delà 
desquelles  le  moule  de  colle  n'aurait  plus  assez  de  consistance. 

Mais,  si  Ton  veut  avoir  une  augmentation  plus  considérable,  on  coulera  un 
plâtre  dans  le  moule  de  colle  dont  les  dimensions  auront  atteint  leur  maximum; 
on  prendra  une  autre  colle  sur  ce  plâtre,  et  on  la  fera  à  son  tour  gonfler  dans 
l'eau,  en  répétant  cette  double  opération  autant  de  fois  qu'on  le  jugera  néces- 
saire pour  atteindre  l'augmentation  cherchée. 

Presque  toutes  les  colles  se  comportent  convenablement  dans  cette  opéra- 
tion; mais  on  conçoit  que,  dans  ce  cas,  il  faut  employer  le  moins  d'eau  pos- 
sible pour  les  préparer  au  coulage,  afin  d'augmenter  leur  avidité  pour  ce  liquide 
dans  l'opération  suivante. 

C'est  tout  le  contraire  qu'il  faut  faire  s'il  s'agit  de  réduction;  il  faut  surtout 
employer  des  colles  qui,  même  à  l'état  sec,  contiennent  encore  une  grande 
quantité  d'eau. 

Les  colles  de  peau  de  lapin  et  de  lièvre  sont  dans  ce  cas. 

Il  faut,  en  outre,  les  couler  minces,  s'il  s'agit  de  gravure,  et  seulement  de 
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l'épaisseur  qui  puisse  soutenir  les  parties  fouillées  du  modèle,  s'il  s'agit  de  sculp- 
ture. 

Lorsque  la  colle  coulée  a  pris  la  consistance  qui  permet  de  l'enlever  d'après 
l'original,  au  lieu  de  la  mettre  dans  F  eau,  on  la  place  au  fond  d'un  vase,  qu'on 
remplit  ensuite  d'alcool  le  plus  rectifié  possible;  l'alcool,  étant  plus  avide  d'eau 
que  la  colle,  s'empare  de  l'eau  que  contient  celle-ci,  dont  les  molécules  solides 
se  rapprochent  en  raison  de  la  quantité  d'eau  qu'elle  perd,  et  on  obtient  ainsi 
une  copie  réduite  de  l'original,  copie  qu'on  peut  réduite  successivement  en  ré- 
pétant, comme  pour  l'augmentation,  des  moulages  successifs. 

Je  ferai  remarquer  que,  surtout  en  ce  qui  se  rattache  aux  réductions,  les 
procédés  décrits  sont  ceux  du  brevet  Gonord,  qui  avait  seulement  pour  but  de 
faire  servir  les  feuilles  de  colle  à  l'impression  directe ,  et  que  je  ne  breveté  ici 
qu'en  tant  qu'ils  s'appliquent  à  l'obtention  des  moules  métalliques  nécessaires 
à  la  formation  du  dépôt  de  cuivre,  des  clichés  servant  directement  à  l'impres- 
sion, ou  enfin  des  pièces  de  sculpture  en  plàtr-e  ou  en  métal. 

Je  vais  maintenant  décrire  les  modifications  que  j'ai  fait  subir  à  l'appareil 
décrit  dans  l'extrait  consulté  de  M.  Spencer. 

L'appareil  primitif  consiste  en  deux  vases  placés  l'un  dans  l'autre,  le  fond  du 
vase  intérieur  A  étant  maintenu  à  une  certaine  distance  du  fond  du  vase  exté- 
rieur B  par  des  rebords  évasés  qui  portent  sur  les  bords  du  vase  B. 

Le  fond  du  vase  À  est  percé,  et  remplacé  par  une  couche  de  plaire  qu'on  y 
coule  et  qui  sépare  le  sulfate  de  cuivre  du  vase  B  de  l'eau  salée  contenue  dans 
le  vase  A. 

Enfin  le  iil  conjonetif  qui  réunit  le  moule  métallique  à  la  plaque  de  zinc  passe 
à  travers  le  rebord  évasé  du  vase  A. 

En  me  conformant  aux  indications  de  l'extrait  consulté,  j'ai  reconnu  un  grave 
inconvénient  dans  l'emploi  du  plâtre  ainsi  coulé  pour  remplacer  le  fond  enlevé 
du  vase  A;  la  poussée  du  plâtre,  soit  au  moment  où  il  vient  d'être  coulé,  soit 
pendant  son  séjour  entre  les  deux  liquides,  est  telle,  qu'elle  rompt  les  parois 
du  vase  A,  que  les  deux  liquides  se  mêlent,  et  que  l'opération  est  entièrement 
manquée. 

J'ai  paré  à  cet  inconvénient  capital  en  exécutant  en  plâtre  un  vase  de  même 
forme,  mais  moins  grand  que  le  vase  A,  et  que  je  loge  dans  celui-ci,  qui  sert 
seulement  de  soutien  au  vase  de  plaire,  dont  la  poussée  ne  peut  plus  avoir  d'in- 
convénient, puisqu'elle  ne  rencontre  aucun  obstacle. 

Toutefois  j'ai  soin,  avant  de  le  mettre  en  fonction,  d'imbiber,  à  plusieurs  re- 
prises, d'huile  siccative  les  parois  verticales  du  vase  de  plâtre,  et  de  les  vernir 
en  dedans  comme  en  dehors;   de  cette  manière,  la  communication  entre  les 
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deux  liquides  ne  peut  avoir  lieu  que  par  le  fond  du  vase  de  plâtre,  que  je  mé- 
nage soigneusement  dans  l'application  de  l'huile  et  du  vernis. 

Les  données  qui  précèdent  se  rattachent  particulièrement  à  la  reproduction, 
en  cuivre,  des  pièces  plates,  comme  les  gravures  ou  les  sculptures  d'un  petit 
relief. 

I!  est  évident,  en  effet,  que,  la  rapidité  du  dépôt  variant  avec  la  distance 
entre  les  deux  pôles  de  la  pile  ou  l'épaisseur  de  la  cloison  perméable  qui  les 
sépare,  le  dépôt  doit  être  moins  abondant  dans  les  creux  du  moule  que  sur  ses 
reliefs;  circonstance  à  peu  près  indifférente,  si  on  ne  tient  pas  à  une  épaisseur 
uniforme  du  dépôt,  puisqu'il  suffit  de  prolonger  l'opération  pour  avoir  une  épais- 
seur suffisante  sur  les  points  du  moule  les  plus  éloignés  du  zinc,  mais  qui 
devient  un  obstacle  à  la  rapidité  de  l'opération  générale,  et  cause  une  dépense 
inutile  de  sulfate  de  cuivre  par  rapport  aux  points  les  plus  rapprochés,  en 
même  temps  qu'elle  amène  une  perte  de  temps. 

On  remédiera  à  cet  inconvénient,  pour  les  reliefs  prononcés,  en  donnant  au 
fond  du  vase  de  plâtre  les  formes  mêmes  du  moule,  c'est-à-dire  en  moulant  sa 
partie  inférieure  sur  un  creux  semblable  au  moule,  et  sa  partie  supérieure  sur 
un  relief  correspondant. 

Enfin  la  surface  inférieure  de  la  plaque  de  zinc  devra  aussi  avoir  en  relief  les 
formes  générales  du  creux  du  moule. 

Ces  considérations  nous  amènent  aux  conditions  qui  permettent  l'exécution 
de  rondes  bosses  à  parois  d'épaisseurs  égales  ou  à  peu  près  telles,  lorsque  ces 
rondes  bosses  auront  des  dimensions  suffisantes. 

On  y  parviendra  en  donnant  au  fond  du  vase  en  plâtre  la  forme  générale  in- 
térieure, mais  réduite,  du  moule,  et  au  zinc  cette  même  forme,  plus  réduite 
encore,  de  manière  que  le  plâtre  entrant  dans  le  moule  ait  tous  les  points  de 
ses  parois  extérieures  à  peu  près  à  la  même  distance  des  points  correspondants 
des  parois  intérieures  du  moule,  en  donnant  à  ce  plâtre  à  peu  près  la  même 
.  épaisseur  dans  tous  les  points,  et  enfin  en  plaçant  le  zinc  dans  1  intérieur  du 
p'âtre,  de  manière  que  chaque  point  de  sa  surface  soit  à  peu  près  à  la  même 
distance  du  point  correspondant  de  la  paroi  intérieure  du  plâtre,  et  par  con- 
séquent du  même  point  de  la  paroi  intérieure  du  moule. 

Je  terminerai  maintenant  par  la  description  des  moyens  que  j'emploie  pour 
tenir  une  certain  nombre  d'appareils  à  une  température  constante. 

Ces  moyens  consistent  dans  l'emploi  du  pyrostal  ou  régulateur  du  feu  de 
Al.  Sorel  combiné  ou  non  avec  celui  de  son  siphon  thermostatique. 

Dans  ce  dernier  cas,  les  appareils  sont  placés  dans  une  cuve  remplie  d'eau 
qui  les  baigne  à  une  hauteur  convenable. 
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On  voit  que  ces  dispositions  n'ont  rien  d'industriel  et  ue  peuvent  guère  servir 
qu'à  des  expériences  de  laboratoire,  puisque,  la  surface  du  zinc  étant  très-petite, 
sa  distance  est  très-différente  pour  les  divers  points  du  moule  sur  lequel  le  dépôt 
se  fait  très-inégalement. 

Les  dispositions  qui  font  l'objet  de  eette  demande  en  certificat  d'addition 
sont  les  suivantes,  en  ce  qui  se  rattache  aux  modifications  que  j'ai  apportées  au 
principe  de  cet  appareil. 

Il  se  compose  d'une  caisse  rectangulaire  non  métallique,  parfaitement  éta»- 
che,  et  (Tune  substance  inattaquable  parles  agents  chimiques  employés;  le  bois 
est  ce  qui,  jusqu'à  présent,  m'a  le  mieux  réussi. 

Dans  cette  caisse,  qui  contient  le  sulfate  de  cuivre  liquide,  je  place,  à  -des 
distances  plus  ou  moins  rapprochées,  selon  la  nature  des  pièces  à  exécuter,  des 
auges  perméables  en  plâtre,  en  terre  cuite,  de  la  nature  des  alcarazas,  etc., 
ayant  pour  hauteur  et  largeur  ies  dimensions  mêmes  de  la  caisse,  et  dont  le 
vide  intérieur  est  de  0"\02  à  0^,03,  selon  l'épaisseur  de  la  plaque  de  zinc  em- 
ployée, lorsqu'il  s'agit  de  pièces  de  peu  de  relief,  et  dont  les  parois,  ainsi  que 
la  pièce  de  zinc,  présentent  les  formes  générales  du  moule,  s'il  s'agit  de  pièce 
d'un  relief  prononcé. 

L'épaisseur  des  parois  de  cette  auge  est  également  variable,  selon  que  la 

eaisse  est  plus  ou  moins  grande,  par  rapport  au  nombre  de  pièces  à  exécuter; 

de  sorte  que,  si  la  place  ne  manque  pas,  on  peut  faire  ces  parois  plus  minces, 

4  la  condition  d'err  élèigAer  davantage  le  moule,  et  les  faire  plus  épaisses  si 

4'ofi  éât-obligé  de  l'en  rapprocher. 

Il  résulte  de  cette  disposition  qu'on  peut  doubler  l'action  d  une  même  plaque 
de  zinc  en  plaçant  un  moule  dej  chaque  coté  de  l'auge,  et  que  le  dépôt  se  fait 
également  sur  les  deux  moules. 

Enfin,  suivant  les  dimensions  données  à  'la  caisse,  on  peut  y  disposer  un 
certain  nombre  d'appareils  semblables  qui  fonctionneront  séparément,  bien  que 
le  bain  de  sulfate  de-  cuivra  leur  soit  commun  à  tous. 

L'emploi  de  ces  auges  verticales  présente  l'avantage  d'une  manœuvre  facile, 
puisqu'on  peut,  suivant  le  besoin,  les  placer  dans  tous  les  points  de  la  caisse. 

11  est  nécessaire  de  les  vider  tous  les  jours,  pour  remplacer  le  liquide  acidulé 
■ou  salin  qu'elles  contiennent,  et  en  enlever  l'oxyde  de  zinc  et  le  cuivre  mêlai- 
-Kque  qui  se  déposent  au  fond  et  sur  les  parois. 

On  remplit  ces  conditions  avec  un  siphon,  et,  pour  éviter  d'y  laisser  une 
certaine  quantité  de  sulfate  de  zinc,  qui  donnerait  trop  d'action  au  liquide  et 
déterminerait  un  courant  électrique  trop  intense,  on  verse,  pendaqt  l'écoule- 
ment du  siphon,  une  grande  quantité  d'eau  pure,  qui  les  nettoie  complète- 
ment. 
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On  peut  remplacer  l'ange  en  plâtre  par  nn  sac  en  peau  de  mouton  tannée, 
employé  par  M.  Péclet  dans  ses  piles  à  courant  constant,  et  qu'on  double  ou 
qu'on  triple  selon  que  les  pièces  de  chaque  appareil  doivent  être  plus  rappro- 
chées; on  y  place  le  liquide  acidulé  ou  salin  avec  la  plaque  de  zinc;  mais, 
comme  ee  sac  de  peau  présenterait  des  parois  dont  quelques  points  seraient  plus 
rapprochés  du  moule  que  les  antres,  on  place  chaque  sac  dans  une  auge  en  bois 
dont  les  grandes  parois  sont  percées  d'un  grand  nombre  de  trous  ou  formées 
par  des  tringles  convenablement  écartées,  de  manière  que  le  sac  se  moule 
coatre  ces  parois  et  conserve  la  forme  plane. 

Le  nettoyage  s'en  opère  avec  la  plus  grande  facilité,  en  enlevant  de  la  caisse 
l'auge  et  le  sac  tout  ensemble. 

L'expérience  m'a  démontré  que,  dans  cette  position  verticale  du  zinc  et  du 
meule,  les  parties  basses  de  celui-ci  se  recouvrent  beaucoup  plus  vite  que  les 
parties  hautes,  circonstance  qui  est  due  à  ce  que  le  liquide  est  plus  saturé  de 
sulfate  de  cuivre  dans  le  bas  que  dans  le  haut. 

Ma  première  pensée,  pour  remédier  à  cet  inconvénient,  a  été  l'emploi  d'un 
agitateur  mù  par  le  courant  électrique  lui-même,  ou  par  un  moteur  à  part,  pour 
que  la  densité  du  liquide  fut  à  peu  près  la  même  partout;  mais  l'application  du 
principe  suivant  m'a  paru  plus  simple  et,  par  conséquent,  préférable. 

Sur  le  haut  de  la  caisse  et  au  devant  de  chaque  moule,  j'ai  placé  une  petite 
auge  qui  desceud  dans  le  liquide  de  quelques  centimètres,  et  dont  le  fond,  in- 
cliné vers  le  moule,  laisse  une  fente  entre  lui  et  la  paroi  verticale  la  plus  voi- 
sine du  moule;  j'ai  rempli  l'auge  de  cristaux  de  sulfate  de  cuivre,  qui,  mouillés 
par  le  haut  du  liquide,  se  fondent  et  produisent  devant  la  surface  du  moule  une 
lame  4e  liquide  constamment  saturé. 

J'ai  également  employé  un  tissu  roulé  autour  d'une  certaine  quantité  de  cris- 
ta«ix,  et  placé  cette  espèce  de  boudin  en  dessus  du  moule;  mais  ces  conditions 
ne  remplissent  le  but  que  dans  de  très-petits  appareils,  où  il  peut  même  suffire 
<îe  placer  quelques  cristaux  sur  le  haut  du  moule;  mais,  lorsque  l'appareil  a  un 
certain  volume  et  surtout  une  certaine  profondeur,  ces  moyens  ne  suffisent 
Plus. 

J'ai  eu  recours  alors  à  un  cadre  rectangulaire  en  bois,  dont  le  côté  supérieur 

et^it  enlevé,  et  que  j'ai  enveloppé  d'un  tissu  faisant  fonction  de  sac,  que  j'ai 

rempli  de  cristaux  et  qui  descendrait  de  0ra,lo  à  0m,20  devant  le  moule;  mais 

*l  se  manifestait  alors  entre  le  sac  et  le  moule  une  adhérence  telle,  que  le  cuivre 

dépoté  s'enlevait  du  moule  pour  rester  attaché  au  sac;  j'ai  alors  remplacé  le  sac 

Par  un  petit  panier  à  claire-voie  contenant  les  cristaux  et  descendu  à  la  même 

Vrotondeur  devant  le  moule. 

Ces  conditions,  employées  successivement  dans  une  même  expérience  à  froid, 
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m'avaient  fait  espérer  un  résultat  décisif  quant  à  l'épaisseur  du  dépôt;  cepen- 
dant il  n'en  a  pas  été  ainsi,  et  le  dépôt  s'est  trouvé  beaucoup  plus  mince  dans 
le  haut  que  dans  le  bas. 

11  s'y  joignait,  en  outre,  cette  circonstance  remarquable  que,  presque  tou- 
jours, la  surface  du  moule  en  regard  soit  du  sac,  soit  du  panier  offrait  une 
couleur  beaucoup  plus  brune  que  le  bas  du  moule,  constamment  d'une  belle 
couleur  de  cuivre. 

L'emploi  du  panier  présentait  même  cette  circonstance  remarquable  que  son 
treillage  se  dessinait  sur  le  moule  en  couleur  brune  beaucoup  plus  foncée,  cou- 
leur qui  annonce  que  le  cuivre  est  dans  un  état  très-divisé  et  presque  toujours 
mélangé  d'un  peu  d'oxyde. 

J'ai  attribué  ce  phénomène  au  peu  de  conductibilité  soit  des  cristaux  eux- 
mêmes,  soit  du  tissu,  soit  enfin  du  bois,  circonstance  qui  rend  l'action  élec- 
trique beaucoup  moins  intense  dans  ces  points  que  dans  les  autres. 

J'ai  remédié  à  tous  les  inconvénients  décrits  plus  haut  en  disposant  l'appa- 
reil de  manière  qu'une  certaine  quantité  de  liquide  fût  toujours  au-dessus  du 
moule,  et  que  le  panier,  l'auge  ou  le  sac  n'y  fût  jamais  plongé  plus  bas  que 
le  haut  de  celui-ci. 

Ou  conçoit  qu'une  foule  d'autres  dispositions  atteindraient  le  but  que  je  me 
suis  proposé,  et  dont  je  breveté  formellement  les  conditions,  qui  consistent  à 
maintenir  la  saturation  du  liquide  dans  le  haut  de  l'appareil  par  la  présence 
constante  d'une  quantité  convenable  de  cristaux. 

La  constance  de  l'intensité  du  courant  électrique  étant  une  condition  essen- 
tielle du  succès,  l'emploi  d'un  galvanomètre  disposé  de  manière  à  faire  con- 
naître, soit  d'une  manière  permanente,  soit  à  volonté,  l'intensité  du  courant 
m'a  paru  une  des  nécessités  de  l'opération. 

Il  suffit,  pour  connaître  la  force  de  ce  courant,  dans  chaque  appareil  de  la 
caisse,  de  réunir  les  deux  éléments  de  chaque  pile  par  les  fils  du  galvanomètre 
et  d'apprécier  l'action  électrique  par  la  quantité  de  déviation  de  l'aiguille. 

{Mais,  comme  chaque  galvanomètre  a  une  sensibilité  qui  lui  est  propre,  je  ne 
puis  indiquer  ici  quelle  doit  être  la  force  normale  du  courant. 

Cependant,  lorsque  avec  un  galvanomètre  quelconque  on  a  mesuré  le  cou- 
rant qui  a  donné  les  meilleurs  résultats,  on  considère  ce  galvanomètre  comme 
étalon;  et,  si  on  fait  passer  par  tout  autre  galvanomètre  le  courant  qui  donne 
la  déviation  la  plus  avantageuse  du  prctoier,  on  aura  sur  le  second  la  dévia- 
tion qui  correspond  à  ce  même  courant,  et  celui-ci,  à  son  tour,  pourra  servir 
d'étalon  à  un  troisième,  etc. 

En  brevetant,  dans  ma  première  demande,  les  procédés  qui  me  paraissaient 
les  plus  convenables  pour  obtenir  de  bons  moules  métalliques  sur  lesquels  le 
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tais  cette  première  partie  de  cette  demande  en  certificat  d'addition,  qui  est,  en 
outre,  un  véritable  procès-verbal  d'expérimentation,  je  n'avais  pas  encore  eu 
l'occasion  d'observer  un  autre  phénomène  qui  est  la  conséquence  du  premier  ; 
c'est  que,  pour  les  moules  en  alliage  typographique,  le  dépôt  se  fait  plus  diffi- 
cilement dans  le  haut  des  parties  creuses  que  dans  le  bas;  en  d'autres  termes, 
que  l'action  de  la  pesanteur  l'emporte  sur  l'action  électrique,  et  que,  lorsqu'on 
procède  à  froid,  au  bout  de  cinq  à  six  jours,  de  nombreuses  parties  de  ces 
creux,  celles  surtout  qui  font  voûte,  ne  sont  pas  encore  recouvertes,  bien  que 
l'épaisseur  du  dépôt  soit  déjà  considérable  sur  d'autres  points. 

Ce  phénomène  paraît  tenir  encore  à  ce  que  l'action  du  cuivre  déjà  déposé  est 
plus  grande  sur  le  sulfate  de  cuivre  que  l'alliage  typographique,  et  que  le  cuivre 
est  attiré  de  préférence  sur  les  points  qui  en  sont  déjà  recouverts. 

Je  suis  parvenu  à  remédier  à  cet  inconvénient  en  considérant  que  le  courant 
électrique  passe  d'autant  plus  facilement  d'un  liquide  dans  un  métal  que  celui- 
ci  est  plus  susceptible  d'être  attaqué  chimiquement  par  le  liquide,  et  que,  pour 
déterminer  une  action  à  peu  près  égale  sur  tous  les  points  du  moule  métallique, 
il  fallait  faire  celui-ci  d'un  alliage  dont  l'un  des  métaux  aurait  plus  d'affinité 
pour  l'acide  sulfurique  que  le  plomb  et  l'antimoine. 

En  conséquence,  je  breveté  ici  formellement  l'emploi  d'un  alliage  dans  le- 
quel entrerait,  dans  des  proportions  convenables,  un  métal  facilement  atta- 
quable par  le  sulfate  de  cuivre. 

Des  expériences  sont  en  cours  d'exécution,  et  les  résultats  que  j'en  obtiendrai 
feront  la  matière  d'un  nouveau  certificat  d'addition. 

De  nombreuses  expériences  ont  également  eu  pour  but  l'application  des  prin- 
cipes déposés  dans  mon  brevet  principal  pour  l'obtention  directe  des  gravures 
en  relief. 
Voici  quelles  modifications  ces  expériences  m'ont  fait  adopter  : 
On  sait  que  la  pierre  lithographique  a  la  propriété  de  se  creuser,  comme  le 
cuivre,  sous  l'action  d'un  acide  faible,  mais  que,  lorsque  la  morsure  a  atteint 
une  certaine  profondeur,  l'acide  agit  latéralement  et  crève  les  tailles  rappro- 
chées, inconvénient  qui  a  fait  renoncer  à  l'emploi  de  la  pierre  lithographique 
pour  la  gravure  en  relief. 

Le  procédé  dout  je  breveté  ici  les  conditions  consiste  à  obtenir,  par  une 
morsure  peu  profonde,  une  gravure  soit  en  creux,  soit  en  relief. 

Cette  dernière  est  préférable,  parce  que  toutes  les  pierres  ne  sont  pas  propres 
au  premier  genre  de  gravure,  le  fond  de  la  taille  étant  souvent  arrondi  et  ne 
pouvant,  alors,  produire  des  traits  d'une  pureté  suffisante. 

Mais,  comme  la  suite  de  l'opération  diffère  dans  les  deux  cas,  je  supposerais 
d'abord  que  la  gravure  est  faite  en  creux,  sur  une  pierre  assez  homogène  pour^ 
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parce  qu'elle  est  beaucoup  plus  rapide  et  qu'on  peut  facilement  y  former  des 
ouvrières  prises  parmi  les  coloristes  habituées  à  manier  le  pinceau ,  tandis  que 
l'usage  des  petits  outils  destinés  à  creuser  le  plâtre  serait  peut-être  plus  difficile 
à  acquérir,  et  par  conséquent  plus  dispendieux,  si  l'on  était  obligé  de  recourir 
à  des  mains  habituées  à  manier  des  instruments  de  graveur. 

Enfin,  dans  un  grand  nombre  de  cas,  et  surtout  lorsque  le  dessin  n'est  pas 
très-chargé,  on  peut,  dès  que  la  morsure  de  la  pierre  a  atteint  la  profondeur 
au  delà  de  laquelle  il  serait  dangereux  de  la  pousser,  recouvrir  toutes  les  tailles 
saillantes  d'une  ligne  de  vernis  plus  large  que  ces  tailles,  et  recouvrant,  par 
conséquent,  une  partie  du  fond. 

On  peut  alors  impunément  faire  creuser  davantage  et  continuer  l'application 
successive  du  vernis  et  de  la  morsure,  de  manière  à  creuser  la  pierre  en  talus, 
en  éloignant  successivement  des  tailles  l'action  de  l'acide,  à  mesure  que  la  mor- 
sure est  plus  profonde,  et  en  recouvrant  entièrement  les  petits  blancs  de  vernis 
pour  continuer  à  creuser  plus  profondément  les  grands  blancs. 

J'ai  également  apporté  quelques  modifications  à  la  préparation  des  moules 
métalliques,  pour  les  cas  où  il  s'agit  de  rondes  bosses. 

Ces  modifications  consistent  principalement  à  obtenir,  en  alliage  fusible  et 
par  les  moyens  décrits  dans  mon  brevet  principal,  des  creux  partiels  sur  le 
modèle,  à  la  manière  des  mouleurs  en  plâtre ,  puis  de  reproduire  le  dépôt  de 
t cuivre  à  part  sur  chacun  des  moules  partiels,  et  de  réunir  ensuite  ces  dépôts 
partiels  par  la  soudure,  comme  on  le  pratique  pour  les  pièces  de  bronze  qui  ne 
sont  pas  fondues  d'un  seul  jet,  et,  pour  faciliter  cette  soudure,  j'entoure  chaque 
moule  partiel  d'une  bande  métallique  qui,  recevant  aussi  le  dépôt,  laisse 
autour  de  chaque  pièce  une  saillie  intérieure  qui  facilite  le  raccordement  et 
permet  une  soudure  plus  solide. 

Plusieurs  moules  partiels,  réunis  par  une  chape,  peuvent  également  recevoir 
le  dépôt,  pour  éviter  des  soudures  trop  nombreuses;  il  suffit  alors  de  gratter 
avec  soin  les  coutures  que  ces  moules  produisent  sur  leur  ligne  de  fonction. 

Quant  à  leur  obtention,  voici  sur  quel  principe  elle  est  fondée,  à  part  les 
conditions  de  détails  que  chaque  modèle  peut  exiger  : 

On  circonscrit  sur  le  modèle,  par  un  rebord  de  plâtre  ou  de  toute  autre  ma- 
tière convenable,  une  des  surfaces  partielles  dont  on  veut  avoir  le  creux,  et  on 
y  coule  du  métal  fusible  à  une  certaine  température;  puis,  lorsque  le  métal  est 
refroidi ,  on  se  borne  à  enlever  l'un  des  rebords  qui  l'entourent ,  et  on  circon- 
scrit dans  son  voisinage  une  autre  surface  partielle,  dans  laquelle  on  coule  un 
autre  métal  fusible  à  une  température  plus  basse,  de  manière  à  éviter  l'adhé- 
rence des  deux  moules  partiels  contigus. 

On  procède  de  la  même  manière  de  proche  en  proche,  en  ayant  soin  que  le 
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Or  les  appareils  décrits  dans  mes  demandes  précédentes  peuvent,  sans 
changer  les  conditions  de  la  production  des  dépôts  métalliques  sur  les  moules 
qui  font  partie  de  chacun  d'eux,  être  transformés  en  piles  voltaïques  formées 
d'un  sac  ou  de  plusieurs  couples,  dont  le  circuit  peut  être  fermé  dans  les  con- 
ditions indiquées  plus  haut,  et  déterminer,  par  conséquent,  la  formation  de 
nouveaux  dépôts  dans  un  vase  à  part. 

Pour  opérer  cette  transformation,  il  suffît,  si  on  n'emploie  qu'un  seul'couple, 
de  faire  communiquer  le  moule  du  vase  séparé  avec  le  zinc  de  l'appareil,  et  le 
morceau  de  cuivre  avec  le  moule  de  celui-ci,  et,  si  Ton  emploie  plusieurs  cou- 
ples, de  mettre  d'abord  en  communication  les  moules  d'un  appareil  avec  le  zinc 
de  l'appareil  suivant,  puis  d'établir  la  communication  entre  le  dernier  zinc  et 
le  moule  du  vase  séparé,  et  entre  le  dernier  moule  des  appareils  et  le  cuivre  du 
même  vase. 

L'expérience  m'a  démontré  que,  en  employant  ainsi  plusieurs  couples  voltaï- 
ques, le  dépôt  formé  dans  le  vase  séparé  offre  un  cuivre  beaucoup  plus  dense 
et  moins  oxydable  que  le  cuivre  formé  dans  les  conditions  décrites  dans  mes 
précédentes  demandes. 

Quelques  conditions  sont,  toutefois,  nécessaires  pour  obtenir  le  meilleur 
résultat. 

Nous  avons  vu  que  le  circuit  de  la  pile  est  fermé  par  le  sulfate  de  cuivre  du 
vase  séparé  ;  l'intensité  du  courant,  indépendamment  du  nombre  des  couples  de 
la  pile,  est ,  par  conséquent,  déterminée  par  la  distance  plus  ou  moins  grande 
que  le  fluide  électrique  a  à  parcourir  à  travers  le  liquide  peu  conducteur  du  vase 
séparé;  de  sorte  qu'on  peut  régler  l'action  par  l'écartement  du  moule  et  du 
morceau  de  cuivre  dans  ce  même  vase. 

Oji  peut  en  outre,  et  c'est  surtout  cette  condition  que  j'entends  plus  parti- 
culièrement breveter,  obtenir,  dans  le  même  vase  séparé,  un  nombre,  pour  ainsi 
dire  illimité,  de  produits,  au  moyen  des  dispositions  suivantes  : 

On  réunit  dos  à  dos  deux  moules  formés,  chacun,  d'un  moule  unique  ou  de 
plusieurs  moules  partiels  en  contact  métallique,  de  manière  à  occuper  la  largeur 
ou  la  longueur  du  vase  séparé  sur  une  hauteur  telle,  que  le  sulfate  de  cuivre 
puisse  recouvrir  le  tout  de  quelques  centimètres,  et,  suivant  la  grandeur  du 
vase,  on  y  place  une  série  plus  ou  moins  nombreuse  de  moules  ainsi  disposés, 
écartés  l'un  de  l'autre  d'une  distance  qui  doit  augmenter  avec  le  nombre  des 
éléments  de  la  pile,  et  on  fait  communiquer  tous  ces  moules  entre  eux  au 
moyen  de  fils  conjonctifs,  ou  de  toute  autre  manière,  puis  avec  le  pôle  zinc  de 
la  pile. . 

On  intercale  ensuite,  entre  chaque  moule,  une  plaque  de  cuivre,  qu'on  fait 
également  communiquer  avec  la  plaque  voisine,  et  la  dernière  avec  le  pôle  po- 
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Pi.  4",  fig.  7e,  nouvelles  dispositions  précédemment  décrites  appliquées  au 
cas  où  on  veut  obtenir  à  la  fois  des  produits  de  la  pile  et  du  vase  séparé. 

Chaque  élément  de  la  pile  (la  figure  n'en  représente  que  deux,  mais  le 
nombre  peut  en  être  augmenté  selon  les  circonstances)  se  compose  d'un  vase  A, 
dans  lequel  est  placée  une  auge  perméable  B,  en  plâtre,  en  porcelaine  creuse, 
en  ve$sie,  etc.,  contenant  le  liquide  salin  ou  acidulé  dans  lequel  plonge  une 
plaque  de  zinc  C. 

De  chaque  côté  de  l'auge  B  est  placé  un  moule,  plongé,  comme  elle,  dans 
une  solution  concentrée  de  sulfate  de  cuivre. 

Les  deux  moules  de  chaque  élément  communiquent  entre  eux  par  le  fil  con- 
jonctif  D,  tandis  qu'un  autre  fil  conjonctif  E  met  en  communication  le  zinc 
d'un  élément  avec  les  moules  d'un  autre. 

G,  vase  séparé  contenant  du  sulfate  de  cuivre  concentré ,  dans  lequel  sont 
disposés  alternativement  des  plaques  de  cuivre  H  et  des  moules  doubles  I,  c'est- 
à-dire  réunis  dos  à  dos,  de  manière  que  chaque  face  d'une  plaque  de  cuivre  re- 
garde la  face  d'un  moule. 

Les  plaques  de  cuivre  communiquent  toutes  entre  elles  par  les  fils  conjonc- 
tifs  K,  de  même  que  les  moules  communiquent  également  tous  entre  eux  par 
les  fils  conjonctifs  L. 

Enfin  la  communication  entre  les  moules  et  le  pôle  négatif  de  la  pile  a  lieu 
par  le  fil  conjonctif  M,  et  celle  entre  les  plaques  de  cuivre  et  le  pôle  positif  par 
le  conjonctif  N. 

Pour  maintenir  plus  complètement  le  liquide  à  l'état  de  saturation  dans  le 
haut  du  vase  G,  un  panier  0,  occupant  la  surface  supérieure  de  ce  vase  et 
plongeant  dans  le  liquide,  est  rempli  de  cristaux  de  sulfate  de  cuivre,  qui 
se  dissolvent  à  mesure  que,  sous  l'action  de  la  pesanteur,  la  densité  du 
liquide  augmente  vers  le  fond  et  diminue  dans  le  haut;  car,  malgré  la  re- 
constitution du  sulfate  décomposé  par  le  dépôt  de  cuivre ,  il  ne  peut  s'en 
reformer,  dans  chaque  partie  de  l'appareil ,  qu'une  quantité  proportionnelle  à 
celle  qui  s'y  trouvait  d'abord,  et  si,  dès  le  début  de  l'opération,  la  saturation 
n'est  pas  complète  partout,  elle  ne  le  deviendra  jamais  sans  l'emploi  du  moyen 
indiqué. 

Pour  ne  pas  compliquer  le  dessin ,  je  n'ai  pas  fait  figurer,  dans  les  appa- 
reils A,  les  petits  paniers  verticaux  décrits  dans  mon  premier  brevet  d'addition, 
et  qui,  placés  de  chaque  côté  des  auges  B,  au-dessus  des  moules,  entretiennent, 
au  moyen  des  cristaux  dont  ils  sont  remplis,  la  saturation  du  liquide. 

Parmi  les, appareils  d'essai  dont  je  me  suis  servi  pour  étudier  les  conditions 
de  cette  nouvelle  industrie,  l'un  d'eux  m'a  paru  particulièrement  propre  à  la 
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très-mince;  j'ajoute  alors  du  plâtre  en  poudre  au  liquide;  le  plâtre,  en  se  soli- 
difiant, emprisonne  la  plombagine  et  la  retient  à  la  surface  ;  on  opère  alors 
comme  je  l'ai  décrit  dans  mes  précédentes  demandes. 

28  février  4844. 
TROISIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

J'ai  indiqué,  dans  mon  brevet  principal,  l'emploi  d'agents  chimiques  propres 
à  détruire  le  plâtre  dans  les  moules  où  on  l'avait  emprisonné,  et  annoncé  que 
je  m'occupais  des  recherches  à  ce  sujet. 

Aujourd'hui  je  puis  désigner,  comme  remplissant  parfaitement  le  but  que  je 
me  proposais  alors,  l'emploi  d'une  dissolution  aqueuse  de  carbonate  de  potasse 
ou  de  soude  maintenue  en  ébullition  pendant  un  temps  suffisant,  et  dans  la- 
quelle le  plâtre  se  réduit  en  bouillie,  qu'on  peut  faire  sortir  entièrement  du 
moule  par  des  lavages  à  grande  eau. 

Cette  propriété  de  la  potasse  et  de  la  soude  m'a  fait  songer  au  procédé  sui- 
vant, pour  obtenir  des  rondes  bosses  d'une  seule  pièce  et  sans  couture,  en  cuivre 
électrique. 

On  prend  la  ronde  bosse  en  plâtre  très-mince  et  convenablement  réparée,  et 
l'on  en  métallisé  la  surface  extérieure,  soit  par  les  procédés  précédemment  dé- 
crits, soit  par  ceux  qui  seront  décrits  plus  loin;  puis,  entourant  cette  pièce 
d'une  chape  de  cuivre  qui  en  affecte  les  formes  générales,  on  plonge  le  tout 
dans  un  bain  de  sulfate  de  cuivre,  en  faisant  communiquer  le  moule  avec  le  pôle 
zinc  et  la  chape  avec  le  pôle  cuivre,  soit  d'une  pile  ordinaire  à  courant  constant, 
soit  avec  une  de  celles  précédemment  décrites,  et  qui  donnent,  à  part,  des  pro- 
duits immédiats,  et  on  laisse  cette  surface  se  recouvrir  d'une  mince  pellicule  de 
cuivre. 

Lorsqu'on  s'est  bien  assuré  que  la  couverture  est  complète,  on  revêt  la  pièce 
soit  d'une  couche  du  plâtre  dont  je  parlerai  plus  loin,  et  qui  n'est  pas  aussi 
.  attaquable  par  la  potasse  ou  la  soude  que  le  plâtre  ordinaire ,  soit  d'un  mastic 
quelconque  susceptible  de  résister  à  la  température  à  laquelle  la  pièce  sera  sou- 
mise, soit  enfin  d'une  chape  de  plomb,  d'étain,  de  métal  typographique,  etc., 
propre  à  soutenir  la  couche  mince  de  cuivre  lorsque  le  plâtre  intérieur  a  dis- 
paru. 

Cela  fait,  si  la  pièce  a  de  petites  dimensions,  on  la  met  dans  une  chaudière 
contenant  la  dissolution  de  potasse  ou  de  soude,  et  on  l'y  fait  bouillir  jusqu'à 
ce  que  le  plâtre  intérieur  soit  entièrement  sorti ,  condition  qu'on  accélère  et 
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quelques  heures,  en  ayant  soin  de  ne  placer  de  cuivre  à  dissoudre  que  vers  ces 
mêmes  points,  pour  éviter  un  dépôt  général. 

Lorsqu'on  passe  les  pièces  au  vert  antique,  cette  dernière  opération  est  rare* 
ment  nécessaire. 

On  comprend  que  ce  que  je  viens  de  dire  sur  le  revêtement  du  plâtre  s'ap- 
plique à  tous  les  objets  possibles,  et  qu'il  suffit,  pour  les  revêtir  d'une  couche 
de  cuivre,  d'en  métalliser  la  surface  par  l'un  des  moyens  déjà  décrits  ou  que  je 
décrirai  plus  loin. 

La  propriété  qu'a  le  cuivre  obtenu  par  l'appareil  électrique  d'appeler  le  dépôt 
mieux  que  tout  autre  métal  m'a  fait  adopter  le  moyen  suivant  pour  obtenir  plus 
sûrement  la  reproduction  des  médailles,  bas-reliefs,  etc.,  d'après  des  plâtres, 
des  soufres,  ou  autres  empreintes  non  métalliques. 

Au  lieu  de  métalliser  un  creux  en  plâtre  ou  autre  matière  de  la  pièce  à  re- 
produire, je  prends  un  relief  de  cette  même  pièce,  dont  je  métallisé  la  surface, 
et  je  détermine  la  formation  du  dépôt  sur  le  relief  ainsi  métallisé. 

Si  l'on  se  rappelle  les  difficultés  que  présente  la  formation  du  dépôt  au  fond 
des  creux  même  métalliques,  lorsque  leur  profondeur  est  un  peu  grande,  par 
rapport  à  leur  surface ,  on  reconnaîtra  que ,  ces  creux  étant  remplacés  ici  par 
des  saillies,  le  dépôt  sera  plus  abondant  sur  ces  saillies  que  partout  ailleurs, 
4andis  que,  dans  la  plupart  des  cas,  les  dépressions  du  relief  étant  beaucoup 
moins  considérables  que  ne  le  seraient  celles  d'un  creux  de  la  même  pièce,  le 
dépôt  s'opère  franchement  partout. 

Lorsqu'il  a  acquis  l'épaisseur  suffisante,  je  le  vide  de  la  matière  sur  laquelle 
il  s'est  formé,  et  j'ai  un  creux  en  cuivre  qui  peut  servir  de  moule  à  des  dépôts 
successifs,  qui  s'y  font  beaucoup  mieux  que  dans  d'autres  moules,  quelque  bien 
métallisés  qu'ils  soient;  car,  ainsi  que  je  l'ai  fait  remarquer  plus  haut,  le  cuivre 
ainsi  obtenu  appelle  le  dépôt  beaucoup  mieux  qu'aucun  des  moules  métalliques 
que  j'ai  employés. 

J'ajouterai  qu'il  résulte  de  mes  expériences  que  l'épaisseur  métallique  du 
moule  n'est  pas  sans  influence  sur  la  rapidité  et  l'abondance  du  dépôt,  et  que, 
dans  un  moule  ainsi  obtenu  sur  un  relief,  les  parties  les  plus  creuses  étant  celles 
-qui  ont  le  plus  d'épaisseur,  puisqu'elles  ont  été  produites  par  les  points  les  plus 
saillants  du  modèle,  cette  épaisseur  compense  la  distance  et  appelle  le  dépôt 
dans  le  creux  avec  une  force  égale  à  celle  des  parties  les  moins  profondes  du 
moule. 

J'ai  parlé,  plus  haut,  d'une  espèce  de  plâtre  plus  dur  que  le  plâtre  ordinaire, 

pour  envelopper  le  premier  dépôt  devant  servir  de  moule  à  une  ronde  bosse,  et 

.qui  est  également  moins  susceptible  d'être  attaqué  par  la  potasse  ou  la  soude. 

Ce  plâtre,  breveté,  le  30  octobre  1838,  par  M.  Roustledge,  peut,  lorsqu'il 
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de  l'eau  d'alun;  mais  il  vaut  mieux,  quand  on  le  peut,  opérer  sur  du  plâtre 
récemment  moulé. 

Lorsque  les  épaisseurs  convenables  sont  appliquées  partout  où  il  est  néces- 
saire, il  ne  s'agit  plus,  si  Ton  se  borne  à  un  cliché  typographique,  que  d'obtenir 
ce  cliché  par  les  moyens  ordinaires  du  clichage  en  plâtre. 

Mais,  s'il  s'agit  d'un  cliché  électro-typique  ou  d'une  sculpture  quelconque, 
le  plâtre  dur  dont  nous  venons  de  nous  occuper  doit  subir  une  préparation  déjà 
décrite  dans  mes  demandes  précédentes,  et  qui  consiste  à  l'inprégner  d'un  corps 
gras,  qui  n'a  pas  seulement  pour  but,  comme  je  l'ai  dit  alors,  de  diminuer  la 
quantité  de  nitrate  d'argent  nécessaire  à  la  métallisation,  en  empêchant  son 
absorption  par  les  pores  du  plâtre,  mais  qui  prévient  un  résultat  beaucoup  plus 
fâcheux  tant  sur  ce  plâtre  que  sur  le  plâtre  ordinaire. 

Sans  cette  précaution,  le  plâtre  s'imbibe  de  sulfate  de  cuivre,  et  un  double 
dépôt  a  lieu,  l'un  sur  la  surface  extérieure  de  la  métallisation,  l'autre  à  travers 
le  plâtre  sur  la  surface  intérieure,  et  l'on  n'obtient  que  des  produits  rugueux 
des  deux  côtés,  conservant  à  peine  les  formes  générales  du  moule. 

L'imprégnation  du  plâtre  sur  un  corps  gras  empêche  ce  second  dépôt  et 
conserve  au  premier  toute  sa  pureté. 

La  cire  jaune  est,  jusqu'à  présent,  la  substance  qui  m'a  le  mieux  réussi  lors- 
que les  détails  du  moule  n'ont  pas  beaucoup  de  finesse;  mais,  quand  ces  détails 
sont  très-délicats,  comme  dans  la  gravure  en  relief,  je  préfère  la  stéarine  mé- 
langée d'une  petite  quantité  de  cire  jaune,  qui  lui  donne  plus  de  moelleux  et 
lui  permet  de  happer,  lorsque  la  pièce  à  métalliser  a  une  température  conve- 
nable, les  poudres  métalliques  ou  la  plombagine  qu'on  étale  dessus  avec  un 
pinceau. 

Il  faut  beaucoup  d'habitude  dans  cette  application,  surtout  s'il  s'agit  de 
plombagine;  car,  si  la  pièce  à  métalliser  est  trop  froide,  la  poudre  ne  tiendra  pas 
et  la  métallisation  sera  imparfaite;  si  elle  est  trop  chaude,  le  frottement  du  pin- 
ceau ramènera  sur  la  plombagine  une  couche  du  corps  gras  dont  la  pièce  est 
imprégnée,  et  diminuera,  si  elle  ne  la  détruit  entièrement,  sa  conductibilité. 

La  poudre  d'argent  très- ténue  s'applique  beaucoup  plus  facilement ,  presque 
à  froid,  que  la  plombagine,  et  elle  est  surtout  utile  pour  métalliser  les  détails 
délicats. 

Mais,  lorsque  cette  condition  n'existe  pas,  on  peut  employer  avec  beaucoup 
d'avantage  la  poudre  suivante,  dont  la  composition  a  été  trouvée  par  M.  Soyer, 
et  qui  repose  sur  la  théorie  exposée  dans  mon  premier  brevet  d'addition,  où 
j'indique,  pour  l'exécution  des  moules  métalliques,  l'emploi  d'un  alliage  dont 
l'un  des  métaux  aurait  de  l'affinité  pour  l'acide  sulfurique,  en  me  fondant  sur 
cette  considération  que  le  courant  électrique  passe  d'autant  plus  facilement 
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apfcè*&  vaporisation  de  l'essence,  laisse  la  surface  suffisamment  onctueuse  pour 
happer  convenablement  la  poudre  d'argent. 

J'ai  employé  avec  succès  le  procédé  suivant,  pour  creuser  plus  profondément 
la  pierre  lithographique  sans  attaquer  latéralement  les  tailles  : 

On  va  voir  qu'il  peut  s'appliquer  avec  le  même  succès  à  la  gravure  en  relief 
obtenue  directement >sur  cuivre»  par  la  morsure.  - 

lorsque  la  morsure  est  suffisamment  profonde  pour  foire  craindre  que,  en  la 
continuant,  elle  attaque  latéralement  les  tailles  qu'eHe  doit  respecter,  je  lave  la 
pierre  ou  la  planche  de  cuivre  avec  très-peu  d^au ,  de  manière  à  laisser  dans* 
le  fend  des  tailles  un  peu  d'humidité  acide,  qui  n'empêche  pas  le  séchage  du 
vernis;  puis,  avec  un  rouleau  lithographique  ou  un  tampon  urt  peu  dur,  j'ap- 
plique une  nouvelle  oouche  de  vernis  sur  celui  qui  recouvre  déjà  les  traits  du 
dessin,  et  je  lave  à  grande  eau  tout  ce  qui  peut  rester  d'acide. 

Lorsque  la  planche  ou  la  pierre  est  bien  sèche/ je  la  chauffe  graduellement» 
de  manière^ à  liquéfier  le  vernis  déposé  au  point  qu'il  coule  du  sommet  des 
tailles  sur  les  côtés ,  qu'il  garantit  ainsi  de  l'action  de  l'acide,  en  ne  laissant  à 
celui-ci  que  le  fond  des  tailles  à 'mordre;1'    *  -■  ■    ■  >  ■■ 

La  répétition  successive  de  ce*  procédé  permet  de  creuser  aussi  profondément 
qu'on  le  wut  sans  altérer  le  dessin; 

vLes  mêmes  conditions' permettent  d'obtenir  d'une  planche  en  taille*<louce 
une  gravure  en  relief  parfaitement  identique.  * 

Ilsuftk,  pour  cela,  de  faire,  avec  une  encre  convenable,  une  épreuve  de  la 
planche  en  taille-douce,  de  la  décalquer,  par  les  moyens  connus,  soit  sur 
pierre,  soit  sur  cuivre*  et  de  procéder  ensuite  icomme  je  l'ai  décrit  plu*  haut.    • 

Les  procédés,  aujourd'hui  bien  connus,  de  report,  sur  pierre,  soit  de  vieilles 
impressions  typographiques,  soit  d'aiioiennes  épreuves  en  taille-douce,  peuvent 
également  servir  à  la  reproduction,  jtor  lies  moyens'  décrits  plus  haut,  de  gra- 
vures en  relief  identiques  avec  les  épreuves  originales.      

J'ai  modifié  de  la  manière  suivante  les  procédés  décrits  dans  mon  brevet 
principal  pour  obtenir  d'une  planche  en  taille-douce  ou  d'une  matrice  en 
plâtre; les  clichés,  soit  en  métal  typographique,  soit  en  métal  fusible ,  sur  les- 
quels doit  se  faire  le  dépôt  de  cuivre,  ou  qui  peuvent  servir  directement  à  H  nu- 
pression.  ^ 

-  J& rappellerai  ici  que  mon  but,  dans  l'emploi  de  ces  procédés,  était  de  re- 
froidir le  métal  en  contact  avec  la  planche  ou  avec  la  matrice,  avant  le  refroit» 
dissement  du  métal  contenu  dans  le  jet  ou  dans  les  évente,  .pour  que  la  soli- 
dification do  cliché  ait  lieu  sous  la  pression  due  à  la  hauteur  du  métal  liquide 
dansxes>  tubes.  «     !.•«.•. .,.-, ..  .«.■>*.,  si;»:. -a    ni.  -«.■*      •  •>■■  ■         ■  n.-u 

-iJ'oUiensde  raèrnairéaultat  en  plaçant  l»iphncbëdeq»tajUerdc4ioe  ou  la  ma*- 
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trice  en  plâtre  dans  une  boite  métallique  de  dimensions  convenables  et  offrant 
toutes  les  conditions  du  moule  en  plâtre  décrit  dans  mon  brevet  principal. 

Je  plonge  le  tout  dans  la  chaudière  qui  contient  le  métal  dont  je  veux  faire 
le  cliché. 

Lorsque  la  température  du  moule  s'est  équilibrée  avec  celle  de  la  chaudière» 
je  la  remplis  de  métal  jusqu'au  haut  des  tubes ,  et  je  l'enlève,  au  moyen  d'une 
grue,  pour  la  déposer  immédiatement  sur  du  sable  humide,  qui,  en  refroidissant 
promptement  le  bas  du  moule,  détermine  la  solidification  du  métal  en  ce  point, 
sous  la  pression  due  à  la  hauteur  des  jets. 

Je  dois  déclarer  ici  que  ce  procédé  n'est  autre  que  l'un  des  procédés  connus 
de  clichage  au  plâtre,  et  que  je  ne  le  breveté  que  comme  application  à  la  pro- 
duction soit  du  relief  d'une  planche  en  taille-douce,  soit  d'un  cliché  de  gra- 
vure en  relief  obtenu  par  les  procédés  décrits  précédemment. 

De  nouveaux  essais  pour  obtenir,  au  laminoir,  un  relief  d'une  gravure  en 
taille-douce  m'ont  démontré  la  possibilité  d'obtenir  un  bon  résultat  par  les 
moyens  suivants  : 

La  planche  originale  est  placée  entre  deux  lames  de  plomb;  la  surface  de 
celle  qui  est  en  contact  avec  la  gravure  est  bien  avivée  et  parfaitement  unie; 
un  recuit  convenable  a  rendu  au  plomb  toute  la  mollesse  qu'il  a  pu  perdre  par 
les  procédés  employés  pour  arriver  à  donner  à  ces  plaques  une  épaisseur  bien 
uniforme  ;  enfin  le  tout  est  placé  entre  deux  plaques  métalliques  bien  dressées 
et  d'une  dureté  suffisante  pour  ne  pas  éprouver  d'allongement  sensible  sous  la 
pression  à  laquelle  doit  les  soumettre  le  laminoir,  pression  qui  doit  être  suffi- 
usante  pour  faire  pénétrer,  en  une  seule  passe,  le  plomb  jusqu'au  fond  des 
-Cailles. 

Dans  ces  conditions,  l'allongement  du  plomb  est  pratiquement  nul,  et  on  ob- 
tient une  contre-épreuve  exacte  sur  laquelle  on  peut  faire  le  dépôt. 

Ces  conditions  ne  sont,  toutefois,  suffisantes  que  lorsque  la  planche  originale 
»  partout  la  même  épaisseur,  ce  qui  arrive  rarement. 
Deux  procédés  permettent  d'y  remédier  : 

Le  premier  consiste  à  creuser,  dans  la  plaque  de  plomb  placée  sous  la  plan- 
ohe,  des  sillons  dans  le  sens  des  diagonales  de  cette  planche,  de  manière  à  per- 
mettre à  la  plaque  de  s'amincir  davantage  sous  les  portions  les  plus  épaisses  de 
la  planche,  en  donnant  à  la  matière  refoulée  le  moyen  de  se  loger  dans  les 
sillons. 

Il  peut  arriver  que  ce  déplacement  de  matière  n'ait  pas  permis  au  plomb  de 
la  plaque  supérieure  de  pénétrer  jusqu'au  fond  des  tailles;  il  faut  alors  recom- 
mencer l'opération  avec  une  nouvelle  plaque  de  plomb  bien  avivée  ;  elle  réus- 
sira complètement,  puisque  l'inégalité  d'épaisseur  de  la  planche  aura  été  com- 
86.  $ 
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pensé*,  dans  la  première  passe,  par  l'amincissement  relatif  de  la  plaque  de 
plomb  inférieure* 

Dans  la  plupart  des  cas,  il  sera  inutile  de  sillonner  la  plaque  inférieure,  une 
première  passe  avec  une  feuille  de  plomb  sacrifiée  sur  la  gravure  rétablissant 
l'égalité  d'épaisseur. 

Enfin  on  peut  encore  se  borner  à  couler  du  plomb  derrière  la  planche  en» 
tourée  d'un  cadre  d'épaisseur  régulière,  et  à  racler  le  métal  avec  une  règle  bien 
dressée  au  moment  où  il  prend  l'état  pâteux,  ou  bien  à  lui  donner,  en  cet  état, 
une  pression  qui  en  chasse  l'excès  hors  du  cadre. 

Je  ferai  remarquer,  toutefois,  que,  dans  les  premiers  moments  de  l'opération 
électrique,  le  plomb  bien  avivé  réduisant,  par  lui-même,  le  cuivre  du  sulfate, 
ta  surface  de  la  plaque  éprouve  une  légère  altération  qui  diminue  le  poli  du 
dépôt,  facilement  rétabli  par  quelques  coups  de  charbon*    > 

On  prévient,  jusqu'à  un  certain  point,  l'altération  du  plomb  en  laissant  sa 
surface  se  ternir  par  une  légère  oxydation  à  l'air,  ou»  mieux,  en  la  recouvrant 
d'une  couche  de  poudre  d'argent  appliquée  dans  les  conditions  décrites  plus 
haut;  mais  cette  opération  doit  se  faire  avec  beaucoup  de  précaution,  pour 
éviter  de  détruire  les  tailles  en  relief. 

On  obtient  un  meilleur  résultat  d'une  feuille  mince  d'argent  appliquée,  à 
chaud,  sur  le  plomb,  avant  de  produire  l'empreinte. 

11  serait  encore  mieux  d'employer  une  feuille  d'argent  suffisamment  épaisse 
et  bien  recuite;  mais  la  pression  devrait  être  plus  considérable  que  pouf- le 
plomb. 

Sans  son  prix  élevé,  l'or  pur  serait  préférable  à  tout  autre  métal,  car  il  est 
encore  plus  mou  que  le  plomb  et  épouse  beaucoup  plus  fidèlement  encore  les 
tailles  de  la  planche. 

Ce  prix  n'est,  toutefois,  pas  un  obstacle  absolu,  parce  que  rien  ne  peut  se 
perdre,  et  que,  avant  d'être  refondue,  la  même  plaque  peut  servir  plusieurs 
fois. 

J'ai  également  obtenu  des  résultats  satisfaisants  de  l'emploi  d'un  papier  im-« 
prégné  de  cire  ou  d'un  corps  gras»,  que  j'ai  fait  recouvrir  de  feuilles  d'or  ou 
d'argent,  et  dont  j'ai  pris  des  empreintes  en  relief rsur  des  planches  en  taille- 
douce,  soit  dans  les  conditions  décrites  plus  haut,  soit  au  moyen  d'une  presse 
lithographique.  .  -,    ■?  v    .     .  .    u- 

Quelques  essais  m'ont,  démontré  la  possibilité  d'obtenir  d'une  épreuve  en 
taille-douce  une  nouvelle  planche  identique  avec  la  planche  originale,  sans 
l'intermédiaire  de  celle-ci. 

On  sait  que,  sur  une  épreuve  en  taille-dftice,  .les.fraits  qui  forment  le  dessin 
ont  toujours  un  qe{tai%  reiief  produit  païU'iépaisseur  xl$  l'encre  ;  enlevée  de$ 
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Enfin,  pour  que  ee  retournement  puisse  se  faire,  pour  les  grandes  planches, 
sans  courir  le  risque  d'oxyder  la  surface  du  dépôt  déjà  fait  et  d'empêcher 
l'adhérence  complète  du  dépôt  à  faire,  je  donne  à  l'appareil  des  dimensions  au 
moins  égales  à  la  diagonale  de  la  planche,  pour  pouvoir  retourner  celle-ci  sans 
la  sortir  du  liquide. 

Il  est  bien  entendu,  en  outre,  que,  dans  tous- les  «as,  aucun  des  conducteurs 
ne  doit  être  placé  du  côté  de  la  planche  Où  se  fait  le  dépôt,  et  qu'il  faut  tou- 
jours les  disposer  de  manière  à  ce  qu'ils  passent  derrière  elle. 

Malgré  les  précautions  indiquées  ci-dessus,  le  dépôt  sera  toujours  moins 
abondant  au  milieu  de  la  planche  que  sur  les  bords,  où  il  se  forme  constam- 
ment un  bourrelet  rugueux  qu'il  faut  abattre  à  la  lime  pour  égaliser  l'épaisseur 
de  la  planche.  > 

Je  préviens  la  formation  de  ce  bourrelet  en  recouvrant  les  bords  de  la  planche 
d'un  bord  épais  de  cire  qui  s'avance  eri* dedans  de  0m,002  à  OBI,003,  et  em- 
pêche ainsi  la  formation  de  ces  bôurrelfets  produits  par  des  arêtes  de  la 
planche. 

Le  nombre  ou  la  grandeur  des  planches  ne  permettant  pas  toujours  l'appli- 
cation des  conditions  précédemment  brevetées1,  et  qui  consistent  à  obtenir  des 
produits  directs  de  la  pile  en  même  temps  qu'on  en  obtient  dans  le  vase  séparé, 
j'ai  pensé  à  faire  servir  ces  conditions  à  la  fabrication  de  planches  en  cuivre 
propres  à  la  gravure,  et  dont  les  dimensions  seraient  en  rapport  avec  la  planche 
à  reproduire,  lorsqu'on  n'en  aurait  pas  plusieurs  des  mêmes  dimensions  à  exé- 
cuter en  même  temps. 

Dans  ce -cas,  je  détermine  le  dépôt  sur  des  planches  de  cuivre  parfaitement 
polies,  ou,  mieux,  sur  des  «plaques  d'argent  ou  de  plaqué,  parce  que  leur  sépa- 
ration est  beaucoup  plus  facile. 

Le  cuivre  ainsi  obtenu  -est  bien  préférable  pour  la  gfavure ,  à  cause  de  son 
homogénéité,  soit  cotnme  matière,  soit  comme  densité,  surtout  pour  les  plan- 
ches à  i'eau-forte,  dont  la  morsure  sera  beaucoup  plus  régulière. 

Je  me  propose  de  produire  ainsi  des  planches  bercées  pour  la  manière  noire, 
en  reproduisant  des  .planches  qui  auront  subi  cette  opération. 

Au  moyen  des  documents  qui  m'avaient  été  remis  par  M.  Brorçgniart,  j'ai 
rédigé  une  note  présentée,  par  ce  savant,  à  l'Instituti  sur  les  procédés  de 
M.  deKobell,  pour  obtenir,  d'un  dessin  lavé  sur  cuivre  ou  sur  argent,  des  ^plan- 
ches dont  les  épreuves  sont  de  véritables  sépias.  «■  '( 

J'ai  modifié  les  conditions  imaginées  par  ty.  deKobell  de  la  Manière  sui- 
vante : 

Au  lieu  d'attendre,  comme  il  l'indique,  que  lé  dépôt  ait  déjà  recouvert  la 
plus  grande  partie  du  dessin  pour  mé&lfis&rtes  parties  tëà ^  plus  caillantes  de  ce 


p$me  dessin  et  obtenir  plus  rapidement  la  continuité  du  dépôt ,  je  métallisé 
immédiatement  tout  le  dessin  avant  l'opération  électrique,  condition  qui  pré- 
sente l'avantage  de  ne  pas  risquer  d'oxyder  le  dépôt  déjà  produit  pendant  la 
métallisation  des  parties  non  recouvertes,  et  d'empêcher  par  là  l'adhérence  du 
dépôt  futur  à  l'ancien. 

La  poudre  d'argçnt  est  ce  qui  m'a  le  mieux  réussi  jusqu'à  présent,  à  cause 
de  sa  ténuité,  et  surtout  parce  qu'elle  n'adhère  qu'au  dessin  et  laisse  à  la  plaque 
tout  son  poli. 

Les  nombreuses  expériences  que  j  ai  faites  m'ont  donné  la  preuve  que  la  sa- 
turation du  sulfate  de  cuivre  n'est  pas  toujours  une  condition  indispensable  au 
,  succès,  et  que,  si  on  modère  le  courant  en  raison  de  l'affaiblissement  de  la  dis- 
solution, on  obtient  des  résultats  plus  tents,  il  est  vrai ,  mais  peut-être  meil- 
leurs, lorsqu'il  s'agit  de  recouvrir  une  pièce,  car  le  grain  du  dépôt  est  d'autant 
.plus  doux  que  l'action  3  été  plus  faible  et  le  sulfate  moins  dense. 

Cette  considération  m'a  f^ït  penser  à  disposer,  dans  certains  cas,  l'appareil 
de  la  manière  suivante  : 

La  plaque  de  zinc  est  placée  au  fond  de  l'appareil,  dans  de  l'eau  très-faible- 
nient  acidulée,  sur  laquelle  repose  un  autre  vase  à  fond  perméable  contenant 
le  sulfate  dç  cuivre  peu  concentré;  enfin  la  pièce  a  recouvrir  ou  le  moule 'est 
placé  presque  À  la  superficie  de  ce  dernier  liquide,  la  surface  qui  doit  recevoir 
le  dépôt  étant  tournée  vers  le  haut,  condition  qui  diminue  là  rapidité  dé  l'ac- 
tion et  donne  une  surface  plus  veloutée ,  mais  qui  est  encore  nécessaire  pour 
éviter  que  les  bulles  d'air  qui  s'appliquent  à  la  surface  inférieure  de  la  pièce 
^frètent  le  dépôt. 

Persuadé,  que  l'action  d'un'  courant  électrique' est  la  seule  condition  essen- 
tielle au  résultat,  jVi  voulu  m'en  convaincre  par  l'expérience,  et  j'ai  eu  recours, 
j£fls  ce  but,  à  une  petite  machine  de  Clarté ,  dont  le  mouvement,  maintenu 
pendant  un  temp$  suffisant,  à  déterminé  un  dépôt  absolument  semblable  au 
dépôt  produit  par  l'action  galvanique.  ' 

L'action  de  1^  machine  de  Clarté  étant  ëûtièrerfrènt 'fondée  sur  les  phéno- 
mènes d'induction  électrique,  il  en  est  résulté,  pour  moi,  la  conséquence  que 
Von  pourrait  utifjser  ces  phénomènes,  si  fréquents  dans  la  plupart  des  appareils 
électriques,  en  les  appliquant,  soit  seuls,  soit  Combinés  avec  les  effets  de  la  pile, 
à  la  production <Jes  dépôts  qui  font  l'objet  principal  de  ce  brevet. 

En  conséquence,  je  breveté  ici  formellement  Tapplicâtion,  -à  ce  résultat,  des 

courants  d' induit  ion  obtenus  soit  des  actions  purement  galvaniques,  soit  des 

actions  électro-magnétiques  aix  genre  de' celles  produites  par  la  machine  de 

Ç\^e»  .4°$ ,!,^9P iJRPV^Ïl?  ren^ue  P'us  continue  et  plus  énergique,  soit  en 

m^jflW#.|^  faimârtt  permanent,  soit  eg 
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multipliant  cet  aimant  lui-même,  avec  les  conditions  bien  connues  qui  permet- 
tent de  réunir  tous  les  courants  d'induction  en  un  seul  et  même  courant,  dont 
le  circuit  est  fermé  par  le  sulfate  de  cuivre,  dans  lequel  plongent  à  la  fois  le 
moule  et  le  cuivre  à  dissoudre. 

Enfin  quelques  tentatives  pour  obtenir  des  dépôts  métalliques  d'argent  et 
d'or  m'ont  assez  bien  réussi  pour  que  j'en  dépose  ici  le  principe,  qui  consiste  à 
se  servir  soit  d'un  appareil  du  genre  de  celui  de  Clàrke,  soit  d'une  pile  très- 
faible,  pour  déterminer  un  courant  éleètrique,  dont  le  circuit  est  fermé  par  le 
sel  métallique  dissous,  dans  lequel  ptoùgent  à  la*  foi  s  le  moule  et  une  pièce  dil 
métal  dont  le  sel  est  formé. 

La  faiblesse  du  courant  est  une  condition  essentielle  à  la  formation  d'un 
dépôt  métallique  cotèrent,  et  tout  fait  présumer  qu'il  doit  être  d'autant  plus 
faible  que  le  sel  dissous  est  moins  concentré.  '  ' 

Je  modifie  l'énergie  du  courant  au  moyen  d'un  appareil  de  M.  Poùillet,  qui 
consiste  en  un  tube  de  verre,  au  fond  duquel  est  un  disque  métallique  en  com- 
munication avec  l'un  des  éléments  de  la  pile. 

Ce  tube  est  rempli  d'un  liquidé  salhi  ou'  àcidtAé,  dans  lequel  plonge  un  autre 
disque  de  métal  surmonté  d'une  tige  en  communication  avec Tautre  élëinèùt: 

Le  courant  est  d'autant  plus  faible  4fue  là  distance  entre  les  deux  disques  est1 
plus  grande;  de  sorte  que,  en  les  rapprochant  ou  en  les  écartant,  on  a  le  cou- 
rant qu'on  désire,  et  dont  l'intensité  est  mesurée'  par  un  galvanôtoétoe  très- 
sensible  placé  dans  le' circuit. 

Cette  demande  était  entièrement  rédigée  lorsque  j'ai  obtenu  une  application 
industrielle  assez  avantageuse  pour  que  j'en  breveté  ici  les  conditions.    '    '       ' 

Elle  consiste  à  mouler,  efn  métal  typographique  ott  tout  autre  alliage  facile- 
ment fusible,  des  ornements  ou  autres  pièces  de  sculpture,  et  à  les  revêtir,  (târ  - 
les  moyens  décrits  plus  haut,  d'une  couche  mince  de  cuivre,  qui  leur  donne  ' 
l'apparence  du  bronze.  !'. 

Ces  pièces  pourront  entrer  ainsi  en  Ititte  Ôvéèlëà'Aronzes  du  commerce,  puis-  « 
qu'elles  auront  beaucoup  plukde  pureté  dans  lès  formes  et  dans  les  détails,  et1  - 
une  solidité  qui  manque  atrplâtfeirefcouV&t.     '  -  «        T 

J'ai  également,  depuis  la  rédaction  de  cette  demande,  reconnu  qu'on  pouv&t  ' ; 
se  dispenser  d'appliquer  des  épaisseurs  Sôtt'àur  la  jjtatièhte  de  cuivi*e,  soit  sur*  Ife 
plâtre  moulé  sur  pierre  après  la  toorstUrfe,1  Tdr^uëTès  <teteihs(  présentent  pèiïtlè  f 
grands  blancs,  qu'on  peut  creuser  facffiétodùf  ;«i'tlurlh  oui  t'échoppe,  aprèï'  '? 
l'obtention  du  cliché,  soit  en  métal  typographique ,  sbit  en  cuivre  électrique, 
ou  bien,  après  avoir* obtenu  un*  dépôtfeàf rdi8fir  plHUfeBô  vftrhié  gravée  seulement 
à  la  pointe,  se  borner  à  traiterez  dépôt  phrfoàitâbrttf, [datai  îes  Conditions  dé-  i! 
crites  plus  haut  et  qui  ont  pour  bût  d'empêcher  l*'itfdrâlirétoWâle/-eh  faiiattt  ■• 
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coûter  sur  les  talus  des  tailles  en  relief,  au  moyen  de  la  chaleur,  le  vernis  ap- 
pliqué au  sommet  de  ces  talus. 

J'ai,  en  outre,  découvert  un  moyen  aussi  efficace  et  moins  coûteux  que  celui 
décrit  plus  haut  d'empêcher  l'adhérence  du  dépôt  avec  le  moule  métallique 
quel  qu'il  soit. 

Il  consiste  à  exposer,  pendant  huit  à  dix  secondes,  le  moule  un  peu  chaud  à 
la  vapeur  légère  d'une  résine  quelconque,  de  la  cire,  du  suif,  etc.;  cette  vapeur 
s'y  dépose  sous  forme  d'un  vernis  très-mince  qui,  sans  empêcher  le  dépôt,  qui 
y  commence,  il  est  vrai,  un  peu  plus  lentement,  détruit  toute  adhérence  entre 
lui  et  le  moule,  et  permet  d'enlever  facilement  les  pièces  les  plus  minces  sans 
recuit  préalable. 

Cette  couche  de  vernis,  protégeant,  contre  l'action  directe  du  sulfate  de 
enivre,  le  plomb  et  les  autres  métaux  qui  réduisent  encore  plus  directement  le 
cuivre,  permettra  probablement  de  se  servir,  comme  moules,  des  métaux  que 
j'avais  dû,  jusqu'à  présent,  rejeter  de  cet  emploi. 

C'est  ainsi  que  les  reliefs  en  plomb  pris ,  par  pression ,  sur  les  planches  en 
taille-douce  donneront  des  résultats  encore  plus  parfaits  que  ceux  énoncés  pré- 
cédemment, et  que,  au  lieu  de  métal  typographique  à  employer  pour  l'exécu-* 
tion  des  bronzes  factices  dont  je  viens  de  parler,  on  pourra  employer  toute 
espèce  de  métal. 

Il  est  quelquefois  convenable  de  réunir  dans  un  seul  cadre  plusieurs  pièces 
dont  on  a  les  plâtres  ou  les  soufres  détachés;  cette  réunion  demande  une  main 
assez  habile  pour  égaliser  le  plâtre  ou  tonte  autre  substance  plastique  qui  doit 
faire  le  fond  du  cadre. 
On  y  parvient  sans  difficulté  par  les  moyens  suivants  : 
On  étale  sur  une  surface  bien  plane  une  couche  régulière  d'une  substance 
molle,  telle  que  la  cire  à  modeler,  ou  bien  d'un  corps  gras  maintenu  liquide  par 
une  température  suffisante;  puis  on  place  dessus  les  camées,  médailles  ou 
pièces  quelconques  convenablement  mouillées,  en  les  enfonçant  dans  la  couche 
grasse  jusqu'à  ce  qu'elles  touchent  le  fond,  en  prenant  soin  que  l'épaisseur  de 
cette  couche  soit  celle  de  la  saillie  à  donner  aux  médailles  sur  le  fond  qui  les 
réunit. 

Cela  fait,  on  laisse  refroidir  la  eouche  grasse  et  on  coule  un  plâtre  sur  le 
derrière  de  toutes  les  pièces,  qui  se  trouvent  ainsi  emprisonnées  dans  un  fond 
parfaitement  uni  et  régulier,  puisqu'il  s'est  moulé  sur  la  couche  unie  dans  la- 
quelle les  pièces  ont  d'abord  été  placées. 

Si  les  médailles  ainsi  emprisonnées  sont  en  plâtre,  la  couche  dans  laquelle  on 
les  place  doit  être,,  ptéférablement,  de  la  substance  destinée  à  les  imprégner», 
pour  faciliter  leur  oétalUsation* 
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31  octobre  1842. 

QUATRIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Mon  brevet  principal  du  29  septembre  1840,  ainsi  que  les  trois  certificats 
d'addition  qui  l'ont  suivi,  ne  sont  guère,  ainsi  que  je  l'ai  plusieurs  fois  fait  ob- 
server, que  des  procès-verbaux  d'expériences  dans  lesquels  j'ai  successivement 
consigné  les  divers  résultats  que  j'ai  obtenus,  à  mesure  qu'ils  se  révélaient  à 
moi;  il  en  est  résulté  nécessairement  une  absence  de  méthode  incompatible 
avec  la  loyauté  et  la  bonne  foi  qui  doivent  caractériser  un  brevet  d'invention, 
et  plusieurs  contradictions  produites  par  des  faits  nouveaux  qui  venaient 
donner  un  démenti  aux  conséquences  déduites  de  faits  plus  anciens  qui 
n'avaient  pas  suffisamment  été  étudiés. 

Aujourd'hui  qu'une  étude  plus  approfondie  des  phénomènes,  aussi  nombreux 
que  compliqués,  qui  se  produisent  dans  l'opération  électro-chimique  d'un  dépôt 
métallique  me  permet  une  appréciation  plus  éclairée  des  conditions  à  remplir, 
j'ai  cru  devoir  formuler  ces  conditions  d'une  manière  plus  méthodique ,  et  les 
consigner,  sous  cette  nouvelle  forme,  dans  un  quatrième  certificat  d'addition, 
qui  contiendra,  en  outre,  les  nouveaux  résultats  que  j'ai  obtenus  depuis  la  de- 
mande de  mon  troisième  certificat. 

Les  procédés  qui  font  la  base  de  cette  nouvelle  industrie  reposent  sur  des 
principes  généraux  découverts,  en  Russie,  par  M.  Jacobi,  en  Angleterre  par 
M.  Spencer,  et  brevetés  par  moi,  pour  les  conditions  industrielles  de  leur  ap- 
plication, avant  qu'aucune  publication,  à  ma  connaissance  du  moins,  ait  rendu 
ces  conditions  publiques. 

Ces  principes,  en  ce  qu'ils  ont  de  général,  peuvent  se  réduire  aux  faits  sui- 
vants, qui  sont  communs  à  MM.  Jacobi  et  Spencer  : 

Si  un  corps  métallique,  plongé  dans  une  dissolution  de  sulfate  de  cuivre,  est 
séparé,  par  une  cloison  perméable,  d'un  morceau  de  zinc  plongé  dans  une 
autre  dissolution  saline  ou  acide  faible,  en  même  temps  que  le  zinc  et  le  corps 
métallique  sont  réunis,  hors  de  ces  solutions,  par  un  fil  conjonctif,  de  manière 
à  former  un  couple  voltaïque ,  l'action  électro-chimique  produite  détermine  le 
dépôt  du  cuivre  contenu  dans  le  sulfate  sur  le  corps  métallique,  en  épousant 
exactement  les  formes  de  ce  corps. 

M.  Jacobi  modifie  ces  conditions  de  la  manière  suivante  : 

A  un  appareil  analogue  à  celui  qui  vient  d'être  décrit,  et  connu  sous  le  nom 
de  pile  de  Daniel,  il  ajoute  un  vase  voisin  rempli  de  sulfate  de  cuivre  dissous, 
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le  moule  à  servir  plusieurs  fois  ;  dans  ce  cas,  le  moule  devra  être  exécuté 
comme  ceux  des  mouleurs  en  plâtre,  avec  cette  seule  différence  qu'il  devra  être 
en  métal. 

Mais,  si  le  moule  n'est  destiné  à  servir  qu'une  fois ,  on  peut  se  dispenser  de 
le  faire  d'un  grand  nombre  de  pièces ,  en  l'exécutant  en  un  métal  assez  fusible 
pour  le  séparer  du  dépôt  au  moyen  de  la  fusion. 

Dans  ce  cas,  si  nous  supposons  le  modèle  en  plâtre,  on  obtiendra  un  moule 
métallique  par  les  moyens  suivants  : 

La  pièce  à  reproduire,  qu'elle  soit  entière  ou  un  fragment  du  modèle,  est  placée 
dans  une  boîte  de  plâtre  à  fond  métallique,  qui  en  affecte  la  forme  générale  en 
laissant,  entre  ses  parois  et  le  modèle,  l'espace  qui  devra  former  l'épaisseur  du 
moule. 

Cette  boite  est  fortement  consolidée  par  une  armature  métallique  qui  lui 
permet  de  résister  à  la  pression  du  métal  liquide  ;  on  y  ajoute ,  vers  le  bas,  un 
tuyau  métallique  qui  doit  servir  de  jet,  et,  vers  le  haut,  un  ou  plusieurs  autres 
tuyaux  métalliques  qui  doivent  servir  d'évents  :  jets  et  évents  doivent  atteindre 
la  même  hauteur. 

Lorsque  le  tout  est  bien  sec  et  suffisamment  consolidé ,  on  fait  fondre  du 
métal  typographique  (alliage  de  plomb  et  d'antimoine)  dans  une  chaudière  de 
fonte ,  en  même  temps  qu'on  chauffe  le  moule  à  la  température  de  fusion  du 
métal  qu'on  verse  dans  le  jet  pour  remplir  le  moule;  on  enlève  alors  celui-ci 
au  moyen  d'une  grue,  et  on  le  dépose,  le  plus  vite  possible,  sur  une  couche  de 
sable  mouillé,  qui  refroidit  et  solidifie  le  métal  à  travers  le  fond  métallique  du 
moule  avant  sa  solidification  dans  le  jet  et  dans  les  évents,  de  sorte  que  cette 
solidification  s'opère  sous  la  pression  réelle  du  métal  dans  ces  derniers,  ce  qui 
n'aurait  pas  lieu  s'ils  étaient  solidifiés  les  premiers. 

Cette  condition  est  essentielle  et  a  pour  but  de  presser  constamment  le  métal 
à  mesure  qu'il  se  contracte  par  son  refroidissement  contre  les  parois  du  moule 
jusqu'au  moment  où  il  est  entièrement  passé  à  l'état  solide,  sa  contraction  étant 
alors  beaucoup  moindre  que  dans  son  passage  de  l'état  solide  à  l'état  pâteux. 

Lorsque  le  moule  est  suffisamment  refroidi ,  on  en  casse  l'extérieur  et  on 
détache  le  modèle  du  moule  métallique,  en  l'y  cassant  avec  précaution  s'il  offre 
des  fouilles,  ou  en  l'en  détachant  comme  un  plâtre  de  son  creux,  si  le  moule 
est  de  dépouille. 

Il  peut  arriver,  néanmoins,  que  les  formes  du  moule  soient  telles  qu'on  ne 
puisse  aller  casser  le  plâtre  dans  tous  les  points  où  il  se  trouve;  on  le  détruira 
facilement  en  le  plongeant  dans  un  vase  rempli  d'une  dissolution  de  carbonate 
de  soude  ou  de  potasse,  et  en  l'y  faisant  bouillir  jusqu'à  ce  que,  en  le  rinçant 
à  l'eau  bouillante,  celle-ci  en  sorte  claire. 
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d'être  décrites  consiste  à  faire  en  sorte  que  le  métal  ne  se  refroidisse  contre 
le  modèle  que  sous  la  pression  due  au  inétal  liquide  renfermé  dans  le  jet  et 
dans  les  évents,  de  sorte  que  tous  les  moyens  qui  empêcheraient  le  refroidis- 
sement de  ces  derniers  avant  celui  du  métal  en  contact  avec  le  modèle  attein- 
draient le  même  but  et  seraient  fondés  sur  le  même  principe. 

Ces  conditions  s'appliquent  également  à  l'obtention  des  clichés  typographi- 
ques ou  des  reliefs  pris  sur  des  planches  en  taille* douce,  dont  il  sera  question 
dans  une  autre  partie  de  cette  description. 

Si  le  modèle  n'est  pas  en  plâtre,  ou  si  on  veut  le  conserver,  on  pourra,  sans 
altérer  le  premier,  obtenir  un  nouveau  modèle  en  plâtre  par  les  moyens  sui- 
vants : 

On  place  le  modèle  original  convenablement  huilé,  ou  seulement  une  por- 
tion, si  les  formes  ne  permettent  pas  d'opérer  en  une  seule  fois,  dans  une  caisse 
formée  de  quatre  ais  qui  l'enveloppe  complètement  ;  puis  on  y  coule  un  mé- 
lange de  colle  forte  et  de  cassonade  ou  de  mélasse,  dont  les  proportions  d'eau 
varient  avec  la  saison;  il  en  faut  moins  en  été  qu'en  hiver. 

On  réussit  beaucoup  plus  sûrement  en  ajoutant  seulement  à  l'eau  suffi- 
sante pour  détremper  la  colle  à  froid  une  quantité  convenable  d'huile  de 
lin. 

Lorsque  la  colle  est  refroidie  et  a  pris  la  consistance  d'une  très-forte  gelée, 
ou  plutôt  de  gomme  élastique  un  peu  molle,  on  détache  les  ais;  on  couche  le 
cube  de  colle  ainsi  obtenu  avec  le  modèle  sur  le  côté  qu'on  juge  le  plus  conve- 
nable à  la  suite  de  l'opération,  et  on  l'entoure  de  nouveaux  ais,  qui  ne  s'élèvent 
que  jusqu'à  la  moitié  du  modèle. 

On  revêt  alors  la  moitié  supérieure  du  cube  d'une  chape  de  plâtre  limitée 
par  les  ais  qui  entourent  la  moitié  inférieure;  puis,  lorsque  le  plâtre  est  con- 
venablement pris,  on  renverse  le  tout  de  manière  à  mettre  en  dessus  ce  qui 
était  en  dessous;  on  pratique,  dans  les  bords,  du  plâtre  des  cavités  qui  doivent 
servir  de  repères,  et  l'on  huile  convenablement  ces  bords. 

Alors,  avec  une  lame  bien  aiguisée,  on  pratique,  en  effleurant  les  bords  de  la 
chape  du  plâtre,  une  incision  peu  profonde  dans  tout  le  pourtour  du  cube  de 
colle  sur  lequel  on  agit  avec  la  main,  comme  si  l'on  voulait  détacher  sa  partie 
supérieure  pour  faire  continuer  cette  incision  jusqu'à  la  rencontre  du  modèle; 
on  coule  ensuite  une  autre  chape  de  plâtre  sur  cette  partie  supérieure  de  la 
colle,  dont  la  totalité  se  trouve  ainsi  prise  entre  deux  coquilles' de  plâtre  qui 
peuvent  se  repérer,  puisque  Ma  seconde  coquille  porte  des  saillies  qui  se  sont 
moulées  sur  les  creux  de  la  première. 

Lorsque  le  plâtre  est  suffisamment  sec,  on  sépare  les  deux  coquilles,  qui  en- 
traînent avec  elles  la  colle  qu'elles  renferment,  et  dégagent  le  modèle  sans  alté- 
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ration  du  moule  de  colle,  dont  les  parties  qui  ont  cédé  pendant  cette  opération 
reprennent  exactement  leurs  places  lorsqu'elle  est  terminée. 

On  comprendra  que,  s'il  s'agit  d'un  bas-relief,  on  n'aura  à  exécuter  que  la 
moitié  de  l'opération  que  je  viens  de  décrire,  et  qu'il  suffira  de  couler  la  colle 
sur  une  seule  face  du  modèle. 

On  peut  alors  prendre  un  plâtre  dans  ce  moule  de  colle,  et  traiter  ce  plâtre, 
pour  en  obtenir  un  moule  métallique,  par  les  moyens  déjà  décrits. 

Le  coulage  d'un  plâtre  dans  une  colle  qui  ne  contient  point  d'huile  siccative 
est  une  opération  extrêmement  délicate;  la  colle  et  le  plâtre  ayant  tous  deux 
une  très-grande  affinité  pour  l'eau,  les  proportions  de  cette  dernière,  dans  les 
deux  matières,  doivent  être  calculées  de  manière  que  la  colle  n'en  prenne  pas 
au  plâtre  ni  le  plâtre  à  la  colle;  autrement  les  formes  de  celle-ci  seraient  alté- 
rées avant  que  le  plâtre  fût  pris ,  et  par  conséquent  le  plâtre  lui-même  serait 
défectueux. 

L'expérience  seule  peut  apprendre  les  conditions  pratiques  convenables,  parce 
qu'elles  varient  avec  les  saisons,  et  surtout  la  qualité  de  la  colle;  tout  ce  que 
je  puis  dire,  c'est  que  plus  celle-ci  contiendra  d'eau,  plus  il  faudra  en  donner 
au  plâtre. 

Si  j'ai  insisté  sur  une  opération  dont  les  difficultés  sont  aussi  grandes,  c'est 
qu'elles  sont  plus  que  compensées  par  l'avantage  précieux  de  fournir,  dans 
beaucoup  de  cas,  des  copies  plus  grandes  ou  plus  petites  que  l'original ,  en  en 
conservant  fidèlement  les  proportions. 

C'est  surtout  aux  questions  de  gravure  et  typographie,  dont  je  traiterai  plus 
loin,  que  cette  propriété  est  applicable. 

Les  colles  animales  contiennent,  même  lorsqu'elles  paraissent  le  plus  sèches, 
une  grande  quantité  d'eau ,  et  l'absorbent  avec  avidité  quand  on  les  met  en 
contact  avec  ce  liquide;  elles  augmentent  alors  considérablement  de  volume, 
en  conservant  les  mêmes  rapports  de  forme  et  de  dimension  relatives. 

Il  suffit  donc,  pour  avoir  une  copie  augmentée,  de  prendre  une  colle  sur 
l'original,  et  de  faire  ensuite  absorber  à  cette  colle  une  quantité  convenable 
d'eau,  quantité  qui  ne  doit  pas  cependant  dépasser  certaines  limites  au  delà 
desquelles  le  moule  de  colle  n'aurait  pas  assez  de  consistance. 

Mais,  si  l'on  veut  avoir  une  augmentation  plus  considérable,  on  coulera  un 
plâtre  dans  le  moule  de  colle  dont  les  dimensions  auront  atteint  leur  maximum; 
on  prendra  une  autre  colle  sur  ce  plâtre,  et  on  la  fera,  à  son  tour,  gonfler  dans 
l'eau,  en  répétant  cette  double  opération  autant  de  fois  qu'on  le  jugera  néces- 
saire pour  atteindre  l'augmentation  cherchée. 

Presque  toutes  les  colles  se  comportent  convenablement  dans  cette  opération  ; 
mais  on  conçoit  que,  dans  ce  cas,  il  faut  employer  le  moins  d'eau  possible  pour 
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les  préparer  au  coulage ,  afin  d'augmenter  leur  avidité  pour  l'eau  dans  Topé- 
ration  suivante. 

C'est  tout  le  contraire  qu'il  faut  faire  s'il  s'agit  de  réduction  :  il  faut  surtout 
employer  des  colles  qui,  même  à  l'état  sec,  contiennent  encore  une  grande 
quantité  d'eau. 

Les  colles  de  lapin  et  de  lièvre  sont,  dans  ce  cas,  préférables. 

Il  faut,  en  outre,  les  couler  minces,  s'il  s'agit  de  gravure,  et  seulement  de 
i'épaissëur  qui  puisse  soutenir  les  parties  fouillées,  s'il  s'agit  de  sculpture. 

Lorsque  la  colle  coulée  a  pris  la  consistance  qui  permet  de  l'enlever  d'après 
l'original,  au  lieu  de  la  mettre  dans  l'eau,  on  la  place  au  fond  d'un  vase  qu'on  - 
remplit  ensuite  d'alcool  le  plus  rectifié  possible;  l'alcool,  étant  plus  avide  d'eau 
que  la  colle,  s'empare  de  l'eau  que  contient  celle-ci,  dont  les  molécules  solides 
se  rapprochent  en  raison  de  la  quantité  d'eau  qu'elle  perd ,  et  on  obtient  ainsi 
une  copie  réduite  de  l'original,  copie  qu'on  peut  réduire  successivement  en  ré- 
pétant, comme  pour  l'atfgmentation,  les  moulages  successifs. 

De  tous  les  moules  métalliques  possibles,  les  plus  avantageux  sont  ceux 
qu'on  obtient  par  un  dépôt  de  cuivre  opéré  sur  l'original  ou  un  plâtre  con- 
venablement métallisé ,  parce  que ,  de  tous  les  métaux  dont  on  puisse  former 
les  moules,  le  cuivre  électrique  est  celui  qui  appelle  le  plus  énergiquement  le 
dépôt. 

Supposant  donc  connus  les  moyens  de  métallisation  qui  sont  décrits  plus 
loin,  voici  comment  on  procédera  pour  avoir,  sur  une  pièce  quelconque,  des 
creux  partiels  en  cuivre  électrique  (dont  la  réunion  constituera  Ub  moule  com- 
plet) ou  des  moules  complets,  selon  que  les  formes  du  modèle  le  permettront  : 

On  exécute,  sur  le  modèle,  des  portions  de  moule  en  plâtre,  comme  si  l'on 
avait  l'intention  d'en  faire  un  moule  à  bon  creux,  à  la  manière  des  mouleurs 
en  plâtre,  et  l'on  ne  laisse  à  découvert  que  certaines  parties  du  modèle,  qui, 
toutes  doivent  être  de  dépouille;  on  métallisé  ces  parties,  ainsi  que  les  bords 
des  moules  partiels  qui  les  contournent;  puis,  par  les  procédés  décrits  plus 
loin,  on  détermine  un  dépôt  de  cuivre  sur  les  parties  ainsi  métallisées. 

Lorsque  ce  dépôt  a  acquis  une  épaisseur  convenable,  on  enlève  soit  une  por- 
tion, soit  la  totalité  des  moules  partiels  qui  enveloppent  les  autres  portions  du 
modèle,  pourvu  que  ceux  qu'on  découvre  soient  encore  de  dépouille,  et  on  mé- 
tallisé les  nouvelles  portions  ainsi  découvertes,  en  prenant  les  précautions  que 
j'indiquerai  plus  loin,  pour  empêcher  le  nouveau  dépôt  d'adhérer  à  l'ancien,  et 
on  continue  successivement  les  mêmes  opérations  jnsqu'à  ce  que  tout  le  mo- 
dèle soit  enveloppé  de  dépôts  partiels,  qui,  si  l'opération  a  été  faite  avec  saga- 
cité, seront  tous  de  dépouille. 

Si  l'on  a  eu  soin  de  pratiquer,  sur  les  bords  des  moules  partiels  en  plâtre,  de 
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petites  cavités,  comme  le  font  les  mouleurs,  les  moules  partiels  en  cuivre  se 
trouveront  convenablement  repérés,  et  il  ne  s'agira  plus,  pour  obtenir  une 
copie  en  cuivre  de  l'original,  que  de  réunir  ces  moules  partiels  soit  en  un  moule 
unique,  si  les  Formes  du  modèle  le  permettent,  soit  en  portions  de  moule  com- 
posées d'un  certain  nombre  de  pièces  dans  lesquelles  se  fera  le  dépôt. 

Cette  réunioq  pourra  encore  s'opérer  par  des  chapes,  à  la  manière  des  mou- 
leurs en  plâtre. 

Dans  le  cas  où  l'on  n'emploierait  que  des  portions  de  moule,  on  se  donnera 
d'excellentes  conditions  de  réunion  des  dépôts  partiels  en  appliquant  une  bande 
de  plomb  ou  de  tout  autre  métal  flexible  sur  les  bords  du  moule,  et  en  faisant 
saillir  cette  bande  d'une  certaine  quantité  au-dessus  du  creux. 

Le  dépôt,  en  se  faisant,  quoique  moins  abondant,  sur  la  face  inférieure  de 
cette  bande,  permettra,  pour  réunir  les  pièces,  soit  l'emploi  de  petits  boulons 
à  écrou,  soit  une  soudure  plus  facile  que  si  Ton  n'avait,  sur  la  ligne  de  jonc- 
tion, que  l'épaisseur  du  dépôt  général. 

On  peut  obtenir  également  un  moule  métallique  en  exécutant,  sur  le  modèle, 
des  moules  partiels  en  alliages  fusibles  à  diverses  températures. 

Voici  les  conditions  de  principe  qui  donneront  ces  moules  partiels,  à  part  les 
conditions  de  détail  que  chaque  moule  peut  exiger  : 

On  circonscrit  sur  le  modèle,  par  un  rebord  de  plâtre  ou  de  toute  matière 
convenable,  une  des  surfaces  partielles  dont  on  veut  obtenir  le  creux,  et  on  y 
coule  du  métal  fusible  à  une  certaine  température;  puis,  lorsque  le  métal  est 
refroidi,  on  se  borne  à  enlever  un  des  rebords  qui  l'entourent,  et  on  circonscrit 
dans  son  voisinage  une  autre  surface  partielle,  dans  laquelle  on  coule  un  autre 
métal  fusible  à  une  température  plus  basse,  de  manière  à  éviter  l'adhérence  des 
moules  partiels  contigus. 

On  procède  de  la  même  manière  de  proche  en  proche,  en  ayant  soin  que  le 
métal  employé  soit  plus  fusible  que  celui  des  portions  déjà  recouvertes,  et  avec 
lesquelles  elles  se  trouvent  en  contact. 

On  obtient  ainsi  un  moule  complet  formé  de  creux  partiels  de  toute  la  sur- 
face du  modèle. 

On  peut,  comme  dans  le  cas  précédent,  les  réunir  danà  une  même  chape, 
ou  bien,  si  les  formes  du  modèle  ne  le  permettent  pas,  n'en  réunir  qu'une 
portion ,  en  remplissant  les  conditions  déjà  décrites  pour  donner  aux  bords 
de  chaque  dépôt  partiel  l'assiette  nécessaire  à  sa  réunion  avec  les  autres  dé- 
pôts. 

On  peut  encore  surmouler  séparément  les  pièces  d'un  moule  ordinaire  en 
plâtre,  pour  en  tirer  des  moules  métalliques  partiels,  dont  la  réunion  produira 
on  moule  complet  soit  en  métal  fusible  ou  typographique,  soit  en  cuivre  élec- 
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trique,  comme  je  lai  déjà  dit  plus  haut,  ou  des  portions  de  moule  propres  k 
recevoir  le  dépôt. 

Mai»,  de  tous  les  moyens  d'obtenir  un  moule  métallique  dune  pièce  quel- 
conque, celui  qui  m'a  paru  le  plus  sûr  et  le  plus  avantageux  est  le  suivant  :  ' 

On  se  procure  un  bon  creux  de  l'objet  à  exécuter;  on  métallisé  séparément 
toutes  les  pièces  de  ce  moule  par  les  procédés  décrits  plus  loin,  et  on  détermine 
*ur  toutes  les  faces,  moins  une,  de  chaque  pièce  un  dépôt  de  cuivre  très-mince; 
ou  enveloppe  alors  ce  dépôt  d'une  chape  de  plâtre  qu'on  imprègne  d'un  corps 
gras,  et  on  casse  ou  on  détruit,  par  les  moyens  décrits,  le  plâtre  qui  est  enve- 
loppé par  le  dépôt,  dans  le  creux  duquel  on  détermine  un  nouveau  dépôt  d'une 
épaisseur  convenable;  on  casse  alors  la  chape  extérieure  du  plâtre,  et  on  arrache 
le  dépôt  primitif  qui  découvre  un  moule  partiel  parfaitement  identique  avec  le 
moule  partiel  en  plâtre,  et  qui,  comme  lui,  s'ajustera  parfaitement  avec  tous  les 
autres  moules  partiels,  et  formera  un  bon  creux  en  cuivre. 

Pour  plus  de  solidité,  on  pourra  remplir  le  creux  de  chaque  moule  en  mastic 
de  fontenier,  et  réunir  le  tout  par  des  chapes  convenables. 

De  l'exécution  de$  moules  en  matières  non  métalliques. 

Presque  toutes  les  matières  plastiques  peuvent  être  employées  à  l'exécution 
de  moules  propres  à  un  dépôt  électrique,  à  la  condition  d'être  revêtues  d'une 
couche  bien  continue  de  métal,  de  plombagine  ou  de  charbon. 

Le  soufre  est,  jusqu'à  présent,  la  seule  substance  qui  ait  fait  exception; 
mais  Tune  des  plus  avantageuses  est  le  plâtre  ou  ciment  breveté,  le  30  octo- 
bre 1838,  par  M.  Routledge,  parce  qu'il  acquiert  une  dureté  qui  résiste,  sans 
altération  des  détails  les  plus  délicats,  au  frottement  qu'exigent  la  plupart  des 
procédés  de  mélallisation  qui  sont  décrits  plus  loin. 

Le  plâtre  ordinaire  n'est  cependant  pas  à  rejeter,  car  on  peut  parvenir  à  le 
durcir  suffisamment  pour  résister  au  frottement  que  nécessitent  certains  moyens 
do  métullisâtion. 

On  peut  l'employer,  comme  le  précédent,  soit  à  la  fabrication  de  bons  creux 
formés  de  pièces  diverses  réunies  par  une  ou  plusieurs  chapes,  et  qu'on  mé- 
tallisé pour  recevoir  le  dépôt  dans  les  mêmes  conditions  que  les  moules  métal- 
liques décrits  plus  haut,  soit  à  la  fabrication  de  creux  perdus,  qu'on  casse  après 
le  dépôt  opéré. 

On  peut,  dans  le  premier  cas,  découper,  avec  une  scie  très-fine,  des  surfaces 
partielles  sur  le  modèle  en  plâtre,  et  en  obtenir  séparément  des  creux  partiels, 
et,  pour  racheter  (épaisseur  du  trait  de  scie  et  avoir  des  raccords  plus  parfaits, 
tracer  ces  mêmes  surfaces  partielles  sur  deux  plâtres,  tenir  la  scie  en  dedans  du 
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trait  pour  l'un  d'eux,  et  en  dehors  pour  la  surface  voisine,  qu'on  détache  alors 
de  l'autre  plâtre. 

Les  autres  substances  plastiques,  telles  que  les  cires,  quelques  résines,  la 

stéarine,  ne  se  métallisent  qu'en  compromettant  les  détails  des  pièces,  et,  à 

*  moins  d'une  grande  habileté,  on  est  presque  toujours  certain  de  n'obtenir  que 

des  copies  dont  tous  les  angles  sont  flous,  comme  des  plâtres  surmoulés  cent 

fois. 

Mais,  de  toutes  les  substances  plastiques  propres  à  recevoir  le  dépôt  élec- 
trique, la  plus  avantageuse,  sans  contredit,  est  la  gomme  laque,  dont  la  den- 
sité résiste  parfaitement  à  tous  les  frottements  que  peut  exiger  la  métallisation, 
et  qui,  surtout,  a  la  propriété  d'être  absolument  imperméable  dans  les  sels 
acides,  propriété  que  les  autres  substances  ne  possèdent  jamais  qu'imparfaite- 
ment; malheureusement  elle  est  soluble  dans  les  sels  alcalins,  condition  qui 
s'oppose  à  son  emploi  pour  le  dépôt  des  métaux  précieux,  dont  la  réduction  est 
beaucoup  plus  facile  lorsqu'ils  servent  de  base  à  un  sel  alcalin  que  lorsqu'ils 
forment  un  sel  acide. 

D'un  autre  côté ,  le  moulage  de  la  gomme  laque ,  comme  celui  de  la  cire  à 
cacheter,  qui  peut  la  suppléer  jusqu'à  un  certain  point,  présente  de  très-grandes 
difficultés  que,  jusqu'à  présent,  je  n'ai  pu. vaincre  que  par  les  moyens  sui- 
vants : 

Le  modèle  en  plâtre  étant  bien  sec,  j'applique  sur  sa  surface  une  couche  de 
colle  d'amidon  ou  de  dextrine  très-liquide;  l'eau  est  absorbée  par  le  plâtre,  et 
la  colle  ne  laisse  â  sa  surface  qu'une  épaisseur  infiniment  mince,  qui  n'altère 
en  aucune  façon  les  détails  de  l'original,  que  je  fais  ensuite  chauffer  dans  une 
étuve,  pour  en  chasser  toute  l'humidité  et  en  élever  suffisamment  la  tempé- 
rature. 

Alors,  avec  un  tamis,  j'en-pecouvre  la  surface  d'une  couche  de  gomme  laque 
pulvérisée  d'une  épaisseur  suffisante,  et  je  replace  le  tout  dans  l'éluve,  dont  la 
température  doit  être  assez  élevée  pour  faire  fondre  la  gomme  laque,  sans  ce- 
pendant la  faire  boursoufler,  ce  qui  arrive  surtout  lorsque  le  plâtre  n'est  pas 
assez  sec,  ou  quand  la  gomme  laissée  à  la  surface  supérieure  s'y  liquéfie  avant 
que  l'air  ah  pu  être  chassé  par  la  température  de  la  couche  inférieure. 

On  y  parvient  plus  facilement  en  plaçant  le  plâtre,  garni  de  sa  couche  de 
gomme  laque,  sur  une  plaque  cle  fonte  suffisamment.chauffée  pour  déterminer  la* 
fusion  de  la  gomme  laque  à  travers  le  plâffe,  en  commençant  par  les  couches 
inférieures. 

Dans  tous  les  cas,  il  est  utile  de  déterminer  une  pression  assez  forte  sur  la 
gomme  ainsi  liquéfiée,  avant  de  la  laisser  refroidir. 

On  enlève  alors  le  plâtre  en  le  faisant  déliter  dans  l'eau,  et,  si  toutes  les 
86.  ...  7 
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précautions  ont  été  bien  prises ,  on  a  un  qioule  parfait  et  d'une  dureté  à 
l'épreuve  de  tous  les  frottements  qu'exige  la  métallisation. 

Quelle  que  soit,  au  surplus,  la  substance  non  métallique  employée  comme 
moule,  une  condition  essentielle  à  remplir,  c'est  qu'elle  soit  absolument  imper- 
méable au  liquide  dans  lequel  le  moule  sera  plongé. 

On  y  parvient  en  imprégnant  le  plâtre,  le  bois,  etc.,  d'un  corps  gras  ou 
résineux  rendu  liquide  par  la  chaleur,  et  dans  lequel  on  plonge  le  moule  bien 
sec  et  suffisamment  chaud.  '  % 

La  contraction  du  corps  gras  par  le  refroidissement  le  fait  rentrer  dans  les 
pores  du  moule,  dont  il  laisse  la  surface  aussi  pure  qu'avant  cette  opération, 
en  même  temps  qu'il  durcit  la  matière  au  point  de  lui  permettre  de  supporter 
des  frottements  assez  considérables. 

Cette  imprégnation  du  moule  par  un  corps  qui  le  rend  imperméable  n'a  pas 
seulement  pour  but  d'en  faciliter  la  métallisation ,  elle  sert  surtout  à  prévenir 
le  résultat  le  plus  fâcheux  de  tous,  celui  de  permettre ,  comme  cela  arriverait 
sans  cette  précaution,  le  dépôt  du  métal  des  deux  côtés  de  la  métallisation ,  à 
travers  la  substance  même  dû  moule,  de  sorte  qu'on  n'obtiendrait  qu'un  dépôt 
rugueux»  qui  ne  conserverait  que  les  formes  générales  du  moule. 

Il  arrive  trop  souvent,  toutefoist  que,  malgré  cette  imprégnation  du  plâtra, 
il  absorbe  une  petite  quantité  de  sel  métallique  qui  se  réduit  sur  la  surface  in- 
férieure du  dépôt  et  en  altère  la  surface. 

Il  est  vrai  que  ce  dépôt  secondaire  est  à  la  fois  peu  considérable  et  peu  adhé- 
rent, et  qu'on  l'enlève  avec  facilité  au  moyen  de  tripoli  très-fin;  mais  c'est 
encore  là  une  cause  d'altération  des  finesses  de  l'œuvre  artistique  qu'on  veut 
reproduire,  et  un  motif  pour  donner,  lorsqu'on  le  peut,  la  préférence  au  moule 
en  gomme  laque,  lorsque  leur  emploi  est  impossible. 

Moins  par  un  motif  d'économie  que  pour  obtenir  un  résultat  plus  sur  et  plus 
parfait,  lorsque  je  veux  produire  des  médailles ,  camées  et  petits  bas-reliefs  de 
dépouille  d'une  grande  finesse  d'exécution,  surtout  lorsqu'ils  sont  susceptibles 
d'être  reproduits  plusieurs  fois,  je  préfère  obtenir  un  premier  dépôt  sur  le  relief 
du  modèle  pour  en  avoir  un  moule  en  cuivre  électrique,  que  de  faire  ce  dépôt 
dans  un  creux  seulement  métallisé. 

En  cela  je  me  fonde  sur  cette  considération  (le  fait,  en  dehors  de  toute 
théorie,  que  le  dépôt  est  toujours  plus  abondant  sur  les  parties  saillantes  du 
moule  que  dans  les  creux;  que  fréc^mment  ces  creux,  lorsqu'ils  ont  une  cer- 
taine profondeur  et  une  ouverture  étroite,  ne  sont  pas  recouverts  par  le  dépôt, 
et  qu'on  manqjte  ainsi  son  opération. 

En  se  faisant  d'abord  un  moule  en  cuivre  électrique,  même  très-mince,  on 
évite  ces  inconvénients,  parce  que  les  dépressions  d'un  relief  sont  rarement 
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phosphore  dans  l'alcool  ;  le  moule  à  métal liser  est  trempé  dans  une  <lissolutioo 
très-faible  de  nitrate  d'argent,  et  porté  immédiatement  dans  la  vapeur  de  la 
dissolution  dont  on  a  mis  quelques  gouttes  dans  une  capsule  placée  sur  un 
bain  de  sable,  et  qu'on  recouvre  d'une  cloche  de  capacité  suffisante  pour  con- 
tenir le  moule;  là  s'opère  la  réduction  de  l'argent,  dont  une  pellicule  très- 
mince  recouvre  le  moule. 

Cette  opération,  qui  paraît  très-simple  au  premier  coup  d'oeil,  ne  réussit  que 
très-rarement,  surtout  sur  les  moules  en  plâtre  ou  autres  matières  imprégnées 
d'une#  matière  grasse ,  condition  essentielle ,  comme  je  l'ai  démontré  plus 
haut. 

En  effet,  une  condition  non  moins  essentielle  au  succès  de  la  métallisation 
est  que  le  moule  soit  franchement  mouillé  par  le  nitrate  d'argent,  et  c'est  ce 
qui  ne  peut  avoir  lieu  par  la  simple  immersion  indiquée  par  M.  Spencer;  le 
corps  gras  dont  le  moule  est  imprégné  refuse  le^liquide,  qui  ne  s'y  dépose 
qu'en  gouttelettes  et  ne  permet  pas  la  métallisation  générale  du  moule. 

Plusieurs  moyens  m'ont  permis  de  remédier  à  ce  grave  inconvénient. 
.  L'un  consiste  à  appliquer  sur  le  moule  la  quantité  de  nitrate  d'argent  très- 
dilué  qu'il  peut  retenir  sur  sa  surface  sans  déborder ,  à  laisser  vaporiser  le 
liquide  sous  l'influence  de  la  lumière,  et  à  répéter  cette  opération  aussi  souvent 
qu'il  est  nécessaire  pour  donner  au  moule  une  surface  continue  et  d'un  beau 
noir. 

Un  autre  consiste  à  laver  légèrement  la  surface  du  moule  avec  de  l'ammo- 
niaque liquide  faible,  et  à  le  tremper  immédiatement  dans  le  nitrate  d'argent, 
qui  mouille  alors  parfaitement  le  moule,  et  à  le  traiter  ensuite  soit  par  la  lu- 
mière, soit  par  îa  vapeur  du  phosphore. 

<  Un  dégagement  d'hydrogène  m'a  fréquemment  aussi  bien  réussi  que  le  phos- 
phore; mais,  dans  les  deux  cas,  il  est  presque  toujours  nécessaire  de  répéter 
l'opération. 

Enfin  on  peut  encore  employer  le  nitrate  ou  le  chlorure  d'argent  avec  une  cer- 
taine dose  d'ammoniaque  liquide,  addition  qui  permet  au  moule  de  se  mouiller 
Suffisamment  pour  se  recouvrir  partout  du  métal  réduit  soit  sous  l'action  de  la 
lumière,  soit  sous  celle  de  l'hydrogène  ou  du  phosphore. 

Malgré  l'accomplissement  de  ces  conditions,  on  manque  fréquemment  l' opé- 
ration, le  métal  réduit  présentant,  surtout  Mans  les  creux  du  moule,  de  nom- 
breuses fentes  analogues  à  celles  de  f  émail  de  certaines  faïences,  et  qui,  détrui- 
rait la  continuité  métallique  de  la  surface  du  igoule,  n'y  permettent  que  des 
dépôts  partiels.  •  ♦ 

Ce  fâcheux  résultat  est,  toutefois,  moins  fréquent  lorsqu'on  métallisé  un  relief 
qu'un  creux,  circonstance  qui  vient  encore  à  l'appui  de  ma  préférence  pour 
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.  l'obtention  d'un  premier  moule  en  cuivre  sur  un  relief,  au  lieu  d'un  dépôt  direct 
dans  un  creux  métallisé. 

L'application  des  poudres  métalliques  ou  de  la  plombagine  présente  beau- 
coup plus  de  chances  de  réussite. 

M.  Jacobi  est  le  seul  qui,  à  ma  connaissance,  ait  indiqué  un  moyen  pratique 
de  fixer  cette  dernière  sur  le  moule,  et  je  n'ai  trouvé  nulle  part  une  indication 
pratique  de  la  fixation  des  autres. 

M.  Jacobi  fait  une  bouillie  épaisse  de  plombagine  et  d'eau  dont  il  recouvre 
le  moule;  après  la  dessiccation  de  cette  couche,  il  enlève  ce  qu'elle  a  de  trop 
épais  par  le  frottement  d'une  brosse  douce. 

Dans  d'autres  cas,  il  se  borne  à  en  frotter  le  moule  avec  un  pinceau  préala- 
blement imprégné  d'huile. 

Le  premier  moyen  ne  peut  supporter  l'examen,  car  il  est  évident  que  les 
petits  creux  du  moule  resteront  remplis  de  plombagine,  lorsque,  sous  le  frotte- 
ment de  la  brosse,  les  saillies  auront  déjà  perdu  tout  ce  qui  les  recouvrait. 

Quant  au  second  moyen ,  le  peu  de  conductibilité  de  l'huile  qui  enveloppe 
chaque  molécule  de  plombagine  diminue  la  conductibilité  de  celle-ci,  et  fait 
courir  de  nombreuses  chances  d'insuccès. 

D'un  autre  côté,  il  est  très-difficile  de  trouver  de  la  plombagine  naturelle 
suffisamment  pure;  le  peu  d'argile  qu'elle  peut  contenir  s'étale  de  la  même 
manière  qu'elle  sur  la  surface  du  moule,  de  sorte  que  l'œil,  trompé  par  la  con- 
tinuité de  couleur  de  la  surface,  croit  la  continuité  assurée,  et  n'est  averti  de 
son  mécompte  que  par  la  non-continuité  du.  dépôt. 

La  plombagine  artificielle,  qui  ne  contient  guère  que  du  fer,  dont  on  peut, 
au  reste,  se  débarrasser  en  le  transformant  en  sulfate,  qu'on  «enlève  par  un 
lavage  à  grande  eau,  est  préférable  à  la  plombagine  naturelle. 

Quant  à  l'application  de  cette  substance  et  des  autres  procédés  métal  licfues, 
qui  doivent  toujours  être  dans  le  plus  grand  état  de  division  possible,  voici  les 
procédés  qui  me  sont  propres  : 

Nous  avons  vu,  plus  haut,  que  le  plâtre  ou  les  autres  substances  poreuses 
devaient  être  rendus  imperméables  au  moyen  d'uq  corps  gras  ou  rësineux; 
cette  condition  nous  offre  l'avantage  de  faciliter  l'application  de  la  plombagine 
et  des  poudres  métalliques. 

Il  suffit,  pour  cela,  d'élever  la  température  du  moule  jusqu'au  point  où  le 
corps  grasf  en  se  dilatant,  rend  sa  surface  faiblement  onctueuse,  et  frotter  cette 
surface  avec  un  pinceau  très-(Jpux,  qu'on  plonge  de  temps  en  temps  dans  la 
poudre  métallisante,  don^une  couche  continue  et  suffisamment  mince  recouvre 
bientôt  toute  la  surface  du  moule. 

Quelques  précautions  relatives  à  la  température  sont,  toutefois,  nécessaires  : 
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trop  basse,  la  poudre  n'adhérera  pas  suffisamment  au  moule;  trop  élevée,  le 
pinceau  ramènera  sur  la  poudre  métallique  une  partie  du  corps  gras  dont  le 
moule  est  imprégné,  et  diminuera,  si  elle  ne  la  détruit  pas,  sa  conductibilité; 
enfin  la  surface  peut  se  recouvrir  de  grumeaux  qu'on  ne  peut  enlever  que  par 
le  grattage. 

Une  condition  dont  le  succès  n'a  jamais  failli  consiste  à  placer  le  moula  dans 
la  fumée  peu  dense  produite  par  la  combustion,  sans  flamme,  d'un  corps  gras, 
mais  principalement  d'un  mélange  de  cire  et  de  résine;  le  moule  se  recouvre 
immédiatement  d'une  couche  infiniment  mince  d'un  vernis  qui  conserve  assea 
longtemps  la  propriété  de  happer  les  poudres  métalliques  ou  la  plombagine 
qu'on  y  applique  au  pinceau. 

L'expérience  seule  peut  servir  de  guide,  dans  l'application  de  ce  procédé, 
pour  indiquer  la  durée  pendant  laquelle  le  moule  doit  être  soumis  à  l'action  de 
cette  fumée,  durée  qui  doit  être  d'autant  plus  courte  que  la  fumée  est  plus 
*  épaisse.    . 

Au  lieu  d'imprégner  à  chaud  les  plâtres  ou  autres  substances  plastiques  des 
corps  gras  indiqués  plus  haut,  on  peut  les  imprégner  d'huile  grasse  connue  sons 
Je  nom  d'huile  des  mouleurs  en  plâtre;  on  les  imbibe  tant  qu'ils  en  peuvent 
boire,  ou,  du  moins,  jusqu'à  ce  qu'on  soit  certain  que  l'imprégnation  soit  des* 
cendue  jusqu'à  une  profondeur  de  0m,003  à  0m,004,  en  ayant  bien  soin  de  ne 
pas  laisser  sécher  la  surface,  sur  laquelle  se  formeraient  alors  des  épaisseurs 
d'huile  desséchée  qui  en  altéreraient  les  détails. 

On  essuie  alors  rapidement,  avec  du  coton,  toute  la  surface,  jusqu'à  ce  qu'on 
la  voie  bien  pure  et  bien  brillante,  sans  aucune  trace  d'huile  non  imjûbée,  et 
on  la  métallisé  rapidement  à  la  poudre  et  au  pinceau. 

Lorsque  cette  opération  est  faite  habilement,  les  plus  petits  détails  sont  mé- 
tallisés sans  la  moindre  altération. 

,  Si  on  avait  à  opérer  sur  de  grandes  quantités  à  la  fois,  il  vaudrait  mieux 
laisser  sécher  les,  plâtres  après  les  avoir  bien  essuyés,  pour  rendre  la  surface 
onctueuse  au  moyen  de  la  fumée  blanche,  et  mélalliser  aussitôt. 

Cette  application  de  l'huile  grasse  ne  doit,  toutefois,  se  faire  qu'à  la  condi- 
tion d'un  dessèchement  complet  de  l'huile,  avant  l'immersion  du  plâtre  dans 
le  sulfate  de  cuivre ,  dessèchement  qui  exige  beaucoup  de  temps  et  une  tem- 
pérature suffisante. 

.11  faut,  en  outre,  vernir  fortement  toutes  les  parties  du  moule  dû  le  dépôt 
ne  doit  pas  se  faire;  sans  cette  précaution,  le  plâtre  ne  serait  pas  suffisamment 
imperméable,  et  le  dépôt  se  ferait  à  travers  sa  substance  au  bout  de  quelques 
jours  d'immersion. 

Qn  peut  encore,  sur  un  moule  non  conducteur  quelconque,  mais  rendu  im- 
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perméable,  appliquer  une  couche  infiniment  mince  de  cire  vierge  dissoute  dans 
une  huile  essentielle,  en  se  servant,  pour  l'étaler ,  de  plusieurs  blaireaux  suc- 
cessifs, qui,  enlevant  l'excès  de  cet  enduit,  n'en  laissent  sur  la  surface  du 
moule  que  la  quantité  suffisante  pour  happer  la  poudre  conductrice  et  déter- 
miner son  adhésion. 

Parmi  tes  poudres  métalliques,  outre  celle  de  cuivre  indiquée  par  M.  Jacobi, 
mais  qu'on  obtient  difficilement  d'une  ténuité  convenable,  je  donne,  pour  mé- 
talliser  les  camées,  médailles  ou  autres  objets  délicats,  la  préférence  à  la  poudre 
d'argent  obtenue  par  les  procédés  du  batteur  d'or,  et  rendue  aussi  impalpable 
que  possible. 

On  peut  également  l'obtenir  par  la  réduction  rapide  du  nitrate  ou  du  sulfate 
d'argent,  ou ,  mieux  encore,  en  réduisant  du  chlorure  d'argent  très-récent  au 
moyen  d'une  poudre  de  zinc  très-pure  obtenue  par  la  réduction  électrique  très- 
rapide  du  sulfate  de  zinc. 

Enfin  on  peut  également  obtenir  une  poudre  de  cuivre  très-ténue  de  la  réduc- 
tion du  sulfate  de  cuivre  par  le  même  zinc. 

Mais,  lorsqu'il  s'agit  d'objets  moins  délicats,  tels  que  des  statues  d'une  cer- 
taine dimension ,  ou  bien  lorsqu'on  veut  se  borner  à  recouvrir  extérieurement 
un  plâtre  d'une  couche  mince  de  cuivre,  comme  je  l'expliquerai  plus  loin,  je 
fais  usage  de  la  poudre  suivante,  dont  la  composition  repose  sur  ce  principe 
théorique  que  le  courant  électrique  passe  d'autant  plus  facilement  d'un  liquide 
dans  un  métal  que  celui-ci  est  susceptible  d'être  attaqué  chimiquement  par  le 
liquide. 

Elle  se  compose  de  3  parties  de  zinc  et  1  partie  de  cuivre,  qui  forment 
un  alliage  très-friable  qu'on  peut  réduire  mécaniquement  en  poudre  impal- 
pable. 

D'autres  alliages,  entre  autres  ceux  de  zinc  et  de  fer,  et  généralement  tous 
ceux  où  le  zinc* domine,  produisent  de  bons  résultats;  mais  je  donne  la  préfé- 
rence au  premier,  car  il  suffit,  lorsque  la  poudre  est  appliquée  en  couche  aussi 
mince  que  possible  sur  le  moule,  de  plonger  celui-ci  dans  un  bain  de  sulfate  de 
cuivre,  pour  l'en  retirer,  après  quelques  secondes,  recouvert  d'une  couche  de 
cuivre  réduit  directement  par  l'action  du  zinc. 

Cette  poudre  peut  s'appliquer  aussi  de  la  manière  suivante  : 

On  la  broie  avec  de  l'essence  de  térébenthine  ou  toute  autre  huile  essen- 
tielle et  une  parcelle  de  cire  sur  un  verre  dépoli,  et,  avant  l'évaporation  de 
l'essence,  on  l'applique  rapidement  au  pinceau  sur  le  moule. 

L'essence,  en  dissolvant  le  corps  gras  dont  le  moule  est  imprégné,  rend  la 
surface  de  celui-ci  assez  happante  pour  faire  adhérer  une  couche  légère  de  la 
poudre. 
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Lorsque  l'essence  est  vaporisée,  un  léger  coup  de  blaireau  suffit  pour  faire 
tomber  la  poudre  en  excès,  et  le  moule  est  complètement  métallisé. 

On  peut  également  employer  l'oxyde  de  cuivre  en  poudre  impalpable  qui  se 
forme  à  la  surface  des  pièces  de  cuivre  placées,  pour  être  dissoutes,  dans  les 
appareils  médiats  dont  il  sera  question  plus  loin. 

On  peut  réduire  cet  oxyde  en  le  mettant  dans  un  tube  de  porcelaine  chauffé 
au  rouge  et  en  le  faisant  traverser  par  un  courant  d'hydrogène. 

Dans  certains  cas,  lorsque  cet  oxyde  est  appliqué  directement  comme  poudre 
métallisante,  il  détermine  le  dépôt  comme  le  cuivre  réduit. 

Ce  résultat  est,  sans  doute,  dû  à  l'action  de  l'hydrogène,  qui,  se  portant  sur 
l'oxyde  de  cuivre  constitué  à  l'état  négatif,  en  détermine  la  réduction. 

Opération  'préliminaire  à  V obtention  du  dépât. 

Lorsqu'on  s'est  procuré,  par  les  moyens  précédemment  décrits,  soit  un 
moule  métallique,  soit  un  moule  métallisé,  il  convient  de  l'armer  d'un  ou  plu- 
sieurs conducteurs  chargés  d'y  transmettre  les  fluides  électriques. 

.Ces  conducteurs  peuvent  être  des  fils  ou,  mieux,  des  bandes  de  cuivre  ou  de 
plomb. 

Si  le  moule  est  métallique,  il  est  plus  commode  d'y  souder  des  conducteurs 
soit  derrière,  soit  sur  les  bords;  mais,  dans  le  cas  où  les  conditions  du  moule 
ne  s'y  prêteraient  pas,  on  peut  se  borner  à  appliquer  la  bande  contre  lui,  après 
l'avoir  bien  avivée,  ainsi  que  le  moule,  pour  que  le  contact  soit  bien  métallique, 
et  à  la  maintenir  en  place  soit  avec  du  mastic  de  fontenier,  etc.,  en  ayant  bien 
soin  de  conserver  le  contact  métallique  du  couducteur  et  du  moule. 

Si  le  mouje  n'est  que  métallisé,  on  emploie  ce  dernier  moyen,  en  ayant  bien 
soin  que  le  conducteur  soit  en  contact  avec  l'un  des  points  métarllisés. 

Dans  beaucoup  de  cas,  on  peut  produire  le  conducteur  dans  le  plâtre  ou  dans, 
la  substance  dont  le  moule  est  formé  avant  de  le  métalliser,  et,  lorsqu'on  pro- 
cède à  cette  opération,  on  a  soin  d'amener  la  ipétallisation  jusque  sur  le  con— 
ducteur. 

Dans  d'autres  cas,  on  entoure  avec  les  mêmes  précautions  le  moule  de  la 
bande  de  plomb  ou  de  cuivre,  à  laquelle  on  laisse  une  queue  de  longueur  con- 
venable pour  remplir  les  conditions  diverses  qui  seront  décrites  plus  loin. 

On  recouvre  ensuite  d'un  vernis  ou  d'un  corps  non  conducteur  suffisamment 
épais  toutes  les  parties  du  moule  qui  ne  doivent  pas  recevoir  le  dépôt. 

Cette  épaisseur  n'est ,  toutefois,  nécessaire  que  sur  les  parties  métalliques 
dont  l'influence  déterminerait  le  dépôt  sur  une  couche  trop  mince  de  vernis, 
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et  dépend,  au  surplus,  de  l'épaisseur  de  la  feuille  de  zinc  qui  s'y  trouve 
plongée. 

Ce  vase  peut  être  en  terre  poreuse,  toile  de  chanvre  ou  de  lin  très-serrée,  en 
bois  très-tendre ,  en  cuir ,  en  vessie ,  enfin  en  toute  matière  convenablement 
perméable  et  suffisamment  résistante  au  délitement  que  tondent  à  produire  les 
liquides  dont  elle  doit  être  imprégnée. 

Des  caisses  en  plâtre  m'ont  parfaitement  réussi,  et  ont  duré  des  mois  entiers 
sans  qu'il  fût  besoin  de  les  changer. 

Quelque  habitude  est  nécessaire  pour  déterminer,  dans' ce  cas,  l'épaisseur 
des  parois  de  plâtre,  et  obtenir  ni  trop  ni  trop  peu  de  perméabilité,  condition 
qui  dépend  beaucoup  de  la  nature  du  plâtre  employé  ;  mais  je  puis  dire,  en  thèse 
générale,  qu'il  faut  faire  les  parois  d'autant  plus  minces  que  le  plâîre  est  gâché 
plus  senré. 

Trop  peu  de  perig|M>Hité  diminuerait  la  rapidité  du  dépôt;  la  propriété  con- 
traire le  rendrait  trop  rapide  et  produirait  en  même  temps  un  dépôt  considé- 
rable de  métal  en  poudre  sur  la  surface  de  la  plaque  de  zinc. 

Ces* conditions  s'appliquent  à  la  réduction  de  la  plupart  des  sels  métalliques; 
mais ,  cornnle  ettes  présentent  de  grandes  difficultés  pour  la  presque  totalité 
de  ces' sels,  je  supposerai  ici  qu'il  s'agit  de  la  réduction  du  cuivre  de  son  sul- 
fate, parce  qtie  ce  dernier  sel  est  le  plus  avantageux,  et  peut-être  le  seul  qui 
permette  l'application  industrielle  de  l'opération  immédiate. 

D'un  autre  côté,  comme  le  sulfate  de  cuivre  est  encore,  pour  l'opération  mé- 
diate, le  sel  le  plus  facile  à  traiter,  je  le  prendrai  pour  type  dans  la  plupart  des 
considéra  tidné  générales  que  j'aurai  à  exposer  pour  décrire  les  conditions  de 
cette  opération. 

On  remplit  donc  la  caisse  d'une  dissolution  concentrée  de  sulfate  de  cuivre  à 
une  teirtpérajtrfe  assez  basse  pour  que  son  refroidissement  ne  produise  pas  de 
cristaux,  et!  on  y  plonge,  de  chaque  côté  du  vase  perméable,  les  moules  soit 
métalliques,  soit  métallisés,  en  les  plaçant  verticalement  à  quelques  centimètres 
de  6e  Ytyse;  puis  ôti  remplit  ce  même  vase  d'une  eau  légèrement  acidulée,  dans 
laquelle  on  plonge  une  lame  de  zinc  de  dimensions  à  peu  près  égales  à  celles 
des  inouïes,  et  laissant  entre  lui  et  les  grandes  parois  de  celui-ci  un  intervalle 
deÔm,01  k0to,0t5; 

Enfin  on  réunit,  par  des  conducteurs  métalliques,  les  moules  au  zinc,  et 
l'appaifeil  ôhtre  immédiatement  en  fonction,  c'est-à-dire  que,  sous  l'influence 
du  cqtifaïit  éïearique^prtHitiit  pair  cette  combinaison,  il  se  fait  simultanémeût 
une  double  décpmposition  d'eau  et  de  sulfaté  de  cuivre;  de  aorte  qu'on  met  en 
liberté'  tôift lés  élènteàte'  de  ces  corpi,  savoir  de  l'hydrogène '«et  de  l'oxygène 
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résultant  de  la  décomposition  de  l'eau  et  de  l'oxyde  de  cuivre,  et  de  l'acide  sul- 
furique  résultant  de  la  décomposition  du  sulfate. 

L'hydrogène  s'empare  de  l'oxygène  de  l'oxyde  de  cuivre,  reforme  de  l'eau  et 
met  en  liberté  le  cuivre  métallique,  qui,  attiré  par  le  pôle  négatif  de  la  pile, 
qui  est  ici  le  moule,  s'y  dépose  et  épouse  les  formes  de  ce  moule. 

D'un  autre  côté,  l'oxygène,  formé  par  la  décomposition  de  l'eau,  oxyde  le 
zinc,  que  l'acide  sulfurique,  mis  en  liberté  dans  le  sulfate  de  cuivre,  vient,  en 
traversant  la  paroi  perméable,  convertir  en  sulfate  de  zinc. 

L'acide  employé  pour  aciduler  l'eau  ne  sert  qu'à  déterminer  le  commence- 
ment de  l'action;  on  peut  même  le  remplacer  par  un  peu  de  sel  marin,  de  sel 
de  Glauber,  et  même  de  sulfate  de  zinc,  etc. 

Je  donne,  toutefois,  la  préférence  à  un  acide,  notamment  à  l'acide  sulfurique, 
parce  que  l'emploi 'des  sels  produit  sur  le  zinc  une  croate  noire  assee  résis- 
tante, qu'il  faut  détacher  souvent  mécaniquement,  parée  qu'elle  devient  un 
obstacle  à  la  dissolution  du  zinc,  et  que  l'action  de  l'appareil  en  est  notable- 
ment ralentie; 

Ce  fait  explique  la  nécessité  d'un  nettoyage  fréquent  du  vaçe  perméable  et 
de  la  plaque  de  zinc,  car,  si  on  laisse  le  liquide  se  saturer  de  sulfate  de  zinc, 
qui  se  forme  constamment,  on  amènera  inévitablement  les  inconvénients  que 
je  viens  de  signaler.  ..••....       . . 

Quelques  savants  n'admettent  pas,  dans  ce  cas,  la  théorie  précédente,  et  nient 
la  double  décomposition  du  sulfate  et  de  l'eau;  dans  leur  opinion,  le  sulfate 
seul  serait  décomposé  en  trois  éléments,  savoir  acide  sulfurique,  oxygène  et 
cuivre.      *    ' 

Ce  dernier  seul  se  rendrait  à  l'élément  négatif,  tandis  que  les  deux  autres  se 
rendraient  à  l'élément  positif,  pour  former  du  sulfate  de  zinc. 

Je  donne  la  préférence  à  la  première  théorie,  au  moins  pour  un  grand  nombre 
de  cas;  car,  lorsque  l'action  électrique  n'est  pas  convenablement  réglée,  la  pré- 
sence de  l'hydrogène  se  manifeste  souvent  à  l'élément  négatif,  et  démoptre  la 
décomposition  de  l'eau  dans  des  conditions  qui  n'auraient  pas  permis  la  réduc- 
tion de  l'oxyde  dé  cuivre  par  l'hydrogène.  • 

Ce  qui  semble  le  prouver,  c'est  que,  lorsque  ce  gaz  se  montre,  le  dépôt  pré- 
sente toutes  les  apparences  d'une  oxydation  d'autant  plus  grande  que  l'hydro- 
gène est  plus  abondant. 

Nous  avons  vu,  plus  haut,  que  le  cuivre  déposé  sur  les  moules  est  extraitidtt 
sulfate  de  cuivre  dans  lequel  ces  moules  sont  plongés;  la  conséquence  àiîferi 
déduire  est  que  le  liquide  doit  s'appauvrir  successivement  de  sulfate,  qt  qu'il  est 
nécessaire  de  remplacer  celui  qui  est  détruit.  ••. .  «;.'  J-  ••"  •. 

J'y  parviens  en  plaçant  au-dessus  de  chaque  moule  on  petit  panier  contenant 
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du  sulfate  en  cristaux,  et  qui,  plongeant  d'une  certaine  quantité  dans  le  liquide, 
s'y  dissout  et  entretient  sa  saturation  au  degré  convenable. 

Un  dac  de  toile  ou  toute  autre  enveloppe  perméable  produiront  le  même 
effet. 

Plus  les  cristaux  seront  petits,  c'est-à-dire  faciles  à  dissoudre,  plus  le  liquide 
sera  saturé,  plus  sa  conductibilité  augmentera. 

Pour  éviter  sa  cristallisation,  possible  par  un  abaissement  de  température,  et 
rendre  le  liquide  encore  plus  conducteur,  il  faut  maintenir  l'appareil  à  une 
température  supérieure  à  celle  de  la  cristallisation,  et  d'autant  plus  élevée  qu'on 
voudra  avoir  un  dépôt  plus  dense  et  tenace. 

La  température  de  l'appareil  maintenu  entre  40  et  70  degrés  centigrades 
m'a  donné  d'excellents  résultats  ;  j'indiquerai ,  plus  loin ,  ces  divers  moyens 
d'obtenir  une  température  constante. 

Malgré  les  précautions  indiquées  plus  haut  pour  avoir  un  liquide  constam- 
ment saturé  au  même  degré,  cette  saturation  est  toujours  moindre  au  haut  de 
l'appareil  que  dans  le  bas,  d'où  il  résulte  que  le  dépôt  est  beaucoup  plus  abon- 
dant dans  le  bas  que  dans  le  haut,  circonstance  qui  exige  qu'.on  retourne  fré- 
quemment le  moule,  en  mettant  en  haut  son  bord  inférieur,  et  réciproquement, 
pour  avoir  un  dépôt  d'épaisseur  égale  ;  mais  cette  opération  doit  se  faire  très- 
rapidement,  surtout  lorsqu'on  opère  à  chaud,  parce  que  l'action  de  l'air  sur  le 
dépôt  mouillé  en  oxyde  rapidement  la  surface,  et  que  le  dépôt  suivant  n'est 
plus  suffisamment  adhérent  au  premier. 

Le  mieux  serait  d'avoir  des  appareils  assez  grands  pour  pouvoir  retourner 
le  moule  sans  le  sortir  du  liquide,  et  de  ne  le  faire  que  sur  un  point, 
pour  y  juger  de  son  épaisseur  et  de  sa  couleur,  qui  doit  être  d'un  beau  rose 
pâle. 

Rouge  ou  brun,  le  cuivre  est  de  mauvaise  qualité,  mais  surtout  friable;  on 
y  remédie  par  les  moyens  qui  seront  indiqués  plus  loin,  sous  le  titre  Manœuvre 
dès  appareils. 

Une  autre  cause  de  l'inégalité  d'épaisseur  du  dépôt  résulte  de  ce  qu'il  est 
toujours  plus  abondant  à  l'extrémité  opposée  au  point  d'attache  du  conducteur 
qu'en  ce  point  même. 

On  y  remédie  en  plaçant  un  ou  plusieurs  conducteurs  suffisamment  longs 
aux  deux  extrémités  du  moule,  en  ayant  soin  de  relever  par  derrière  ceu*  qui 
sont* fixés  au  bord  inférieur,  et  de  mettre  ceux-là  seuls  en  communication  mé- 
tallique avec  le  zinc ,  de  sorte  que  l'accroissement  de  dépôt  dû  à  cette  cause 
vient  compenser  en  partie  la  diminution  due  au  moins  de  saturation  du  liquide 
à  la  partie  supérieure. 
Enfin  les  angles  des  bords  du  moule  sont  encore  une  cause  d'augmentation 
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du  dépôt,  qui  s'y  fait  sous  forme  de  cordon  mamelonné,  dont  l'épaisseur  est 
quelquefois  le  double  des  autres  points. 

On  diminue  beaucoup  cet  inconvénient  en  arrondissant  ces  angles  toutes  les 
fois  qu'on  le  peut,  ou  en  les  recouvrant  d'une  très-forte  épaisseur  de  vernis,  de 
manière  que  le  dépôt  n'atteigne  pas  ses  arêtes. 

Presque  toujours,  cependant,  le  dépôt  sera  plus  épais  sur  ses  bords  que  par- 
tout ailleurs. 

La  lime,  quand  cela  devient  nécessaire,  est,  jusqu'à  présent,  le  seul  remède 
à  cet  inconvénient. 

À  l'exception  de  cette  augmentation  d'épaisseur  sur  les  bords,  on  aura  un 
dépôt  plus  régulier  des  dispositions  suivantes,  qui  n'exigent  pas  le  retourne- 
ment des  moules,  mais  qui  présentent  plusieurs  inconvénients,  dont  le  moins 
grand  n'est  pas  celui  de  ne  faire,  à  dimensions  égales,  que  la  moitié  du  travail 
de  l'appareil  précédemment  décrit. 

Ces  dispositions  reposent,  en  principe,  sur  celles  qu'a  publiées  M.  Spencer; 
elles  consistent  en  une  caisse  rectangulaire  ou  cylindrique  A,  d'une  hauteur 
convenable,  dans  laquelle  on  place  un  autre  vase  B,  de  même  forme,  à  fond 
perméable,  qu'on  maintient  par  un  rebord  intérieur  fixé  sur  le  contour  de  la 
caisse  A,  à  0m,07  ou  0B,08  du  fond  de  celle-ci,  sur  lequel  le  moule  repose 
horizontalement. 

On  remplit  de  sulfate  de  cuivre  liquide  le  vase  A,  jusqu'à  0m,04  ou  0m,02 
au-dessus  du  fond  perméable  du  vase  B,  qu'on  remplit  d'eau  acidulée,  et  dans 
lequel  on  plonge  une  plaque  de  zinc  horizontale  à  peu  près  de  la  grandeur  du 
moule,  au  conducteur  duquel  on  la  réunit  métal liquement,  ce  dernier  sortant 
de  l'appareil  entre  les  deux  vases. 

Comme  il  faut  éviter  que  cette  plaque  de  zinc  touche  le  fond  perméable,  et 
que,  suivant  les  circonstances  énoncées  plus  haut,  il  peut  devenir  nécessaire 
«le  l'élever  ou  de  la  rapprocher  pour  diminuer  ou  augmenter  l'action,  la 
distance  entre  le  zinc  et  le  moule  étant  généralement  le  moyen  le  plus 
commode  pour  régler  cette  action,  on  se  sert  de  tasseaux  de  bois  ou  plutôt  de 
verre  plus  ou  moins  épais,  sur  lesquels  repose  le  zinc,  pour  régler  cette 
distance. 

Si  l'appareil  est  de  petites  dimensions,  ces  précautions  sont  inutiles,  parce 
queiès  conducteurs,  tant  du  zinc  que  du  moulé,  peuvent  être  en  fil  de  cuivre 
aases  écroui  pour  porter  le  poids  de  l'un  et  de  l'autre;  on  recourbe  l'extrémité 
de  ces  fils  pour  les  loger  dans  des  trous  pratiqués  dans  une  pièce  de  cuivre,  où 
te  w  de  pression  maintiennent  le  moule  et  le  zinc  à  la  hauteur  qu'on  veut 
leur  assigner  dans  chaque  vase. 
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Dans  ce  dernier  cas,  on  peut  encore  placer  verticalement  la  plaque  de  zinc 
si  le  moule  n'a  que  les  dimensions  d'une  petite  médaille. 

Cette  disposition,  comme  on  le  voit,  ne  peut  guère  servir  qu'à  des  expé- 
riences de  laboratoire,  parce  que,  lorsque  l'appareil  a  d'assez  grandes  dimen- 
sions, il  devient  très-embarrassant,  par  la  nécessité  d'enlever  le  vase  intérieur 
pour  juger  des  progrès  du  dépôt. 

J'ai  dit,  plus  haut,  que,  pour  l'appareil  à  disposition  verticale,  je  préférerais 
une  caisse  rectangulaire  à  un  vase  cylindrique. 

Cette  dernière  condition  n'est,  toutefois,  pas  un  obstacle  absolu,  surtout 
lorsqu'on  a  à  opérer  sur  de  très-petits  moules,  tels  que  des  médailles,  des  ca- 
mées, etc. 

Suivant  les  dimensions  de  ces  pièces,  on  en  réunit  deux,  trois  ou  quatre  dans 
une  bande  de  plâtre,  si  ces  moules  sont  de  cette  matière,  dont  on  métallisé 
toute  la  surface,  après  avoir  eu  soin  de  prendre,  dans  le  plâtre  même,  un  con- 
ducteur en  plomb  ou  en  cuivre  qui  déborde  les  deux  extrémités  de  la  bande  de 
0ra,03  à  0m,04,  et  dont  on  replie  les  deux  bouts  en  forme  de  crochets,  qui  ser- 
vent a  suspendre  chaque  bande,  autour  du  vase  cylindrique,  sur  un  cercle  mé- 
tallique plongeant  de  0m,01  dans  le  sulfate  de  cuivre,  en  communication  mé- 
tallique avec  un  cylindre  de  zinc  plongé  dans  un  vase  perméable  placé  au  centre 
'de  l'appareil. 

Le  contact  métallique  existant  ainsi  entre  le  cercle  et  les  conducteurs  de 
chaque  bande  rend  tout  le  système  solidaire,  et  chaque  bande  se^recouvre  d'un 
dépôt  de  cuivre  dont  on  égalise  l'épaisseur  en  la  retournant  de  temps  en 
temps. 

On  maintient  la  saturation  du  liquide  en  disposant,  entre  le  vase  perméable 
et  le  vase  extérieur  une  auge  annulaire  percée  de  trous,  dans  laquelle  on  place 
des  cristaux,  qui,  mouillés  par  le  liquide,  s'y  dissolvent  à  mesure  de  la  forma- 
tion du  dépôt. 

J'ajouterai,  comme  condition  utile  à  remplir,  que  le  plâtre  qui  enveloppe  les 
médailles,  lorsqu'on  veut  en  obtenir  des  moules  en  cuivre,  doit  les  déborder  de 
0m,01  au  moins,  de  manière  à  amener  le  dépôt  sur  cette  bordure. 

On  obtiendra  le  même  résultat  pour  des  médailles  métalliques  dont  on  veut 
prendre  des  moules  également  en  cuivre ,  en  le  logeant  dans  un  cercle  soit  de 
cuivre,  soit  de  plomb  ou  de  métal  typographique  d'une  épaisseur  presque  égale 
à  celle  de  la  médaille,  de  manière  à  ne  laisser  sailtir/  de  cl  jaque  côté  de  ce 
cercle ,  qu'une  très-petite  hauteur  du  cordon ,  et  en  appliquant  sur  le  joint  du 
cercle  de  la  médaille  une  couche  de  vernis  très-mince,  pour  empêcher  le 
dépôt  entre  eux. 
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On  recouvre  ensuite  les  bords  du  cercle  d'un  vernis  très-épais  qui  limite  le 
dépôt  à  0m,(H  environ  de  la  médaille»  et  accroche  le  tout  dans  l'appareil  au 
moyen  de  deux  petites  bandes  de  cuivre  ou  de  plomb  soudées  au  cercle. 

On  peut  ainsi  obtenir  en  même  temps  deux  moules  de  la  face  et  du  revers 
de  la  médaille ,  parce  que  le  dépôt  se  fait  aussi,  mais  moins  abondant,  par 
derrière. 

Lorsqu'on  juge  le  dépôt  suffisamment  épais,  on  retire  les  pièces  qu'on  lave 
à  grande  eau  froide,  et  qu'on  éponge  avec  du  papier  buvard;  puis,  si  Ton  tient 
à  conserver  au  cuivre  sa  belle  couleur  métallique  à  l'extérieur,  on  l'arrose  d'un 
peu  d'alcool,  dont  la  vaporisation  entraîne  plus  rapidement  l'humidité  restante. 

Lorsque  tout  est  bien  sec,  on  casse  les  moules  en  plâtre,  dont  on  nettoie  les 
petits  fragments  avec  une  brosse  un  peu  rude  et  de  l'essence  de  térébenthine, 
et  même  un  peu  d'eau  de  potasse,  pour  aller  chercher  le  plâtre  resté  jusque 
dans  les  plus  petites  cavités. 

Si,  au  contraire,  les  moules  étaient  métalliques  ,  après  avoir  bien  séché  le 
tout,  on  peut  enlever  le  dépôt  en  introduisant  la  lame  d'un  couteau  entre  l'an- 
neau et  le  dépôt,  et  en  opérant  de  petites  pesées  qui  ne  tardent  pas  à  détacher 
le  dépôt  lorsque  le  moule  ne  présente  pas  des  faillies  ou  des  dépressions  trop 
perpendiculaires  au  plan.  .  v 

Il  est  quelquefois  nécessaire,  dans  ce  cas,  de  frapper  légèrement  partout  avec^ 
le  manche  d'un  marteau  ou  un  autre  corps  mou  pour  déterminer  un  ébranle- 
ment qui  détache  le  dépôt  du  moule. 

Si  l'opération  n'a  pas  été  convenablement  conduite,  on  peut  avoir  un  dépôt 
cassant,  ce  dont  on  s'aperçoit  aux  premières  pesées. 

On  y  remédie  en  élevant  la  température  du  dépôt  soit  sur  un  réchaud,  soit 
sur  une  lampe  à  alcool,  jusqu'au  moment  où  quelques  gouttes  d'eau  jetées 
dessus  se  vaporisent  rapidement. 

Le  cuivre,  à  moins  que  l'opération  du  dépôt  n'ait  été  mauvaise,  prend ,  par 
là,  une  conductibilité  suffisante  pour  se  détacher  facilement. 

Quelques  médailles  sont  formées  d'un  bronze  qui  probablement  contient  du 
zinc;  dans  ce  cas,  et  surtout  s'il  s'agit  de  laiton,  le  dépôt  adhère  complètement 
à  la  médaille;  on  empêche  cette  adhérence  de  plusieurs  manières,  dont  je  fais, 
pour  plus  de  sûreté,  l'application  au  moule  déjà  obtenu  en  cuivre  électrique. 

L'une  d'elles  consiste  à  mouiller  légèrement  la  surface  de  la  médaille  avec 
une  huile  essentielle,  et» au  moment  où  elle  parait  presque  sèche,  à  la  frotter 
rapidement,  au  moyen  d'un  pinceau  à  poils  courts,  avec  de  la  plombagine  ou 
de  la  poudre  d'argent,  dont  une  pellicule  très-mince  se  trouve  ainsi  interposée 
entre  la  médaille  et  le  dépôt,  ce  qui  facilite  l'enlèvement  de  celui-ci. 

On  obtient,  mais  plus  efficacement  encore,  le  même  résultat,  en  se  bornant 
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*  placer  la  pièce  légèrement  chauffée  dans  la  fumée  blanche  produite  par  la 
combustion,  sans  flamme ,  d'un  mélange  de  résine  et  d'un  corps  gras,  comme 
la  cire,  le  suif,  etc.;  la  pièce  se  recouvre  ainsi  d'un  vernis  très-mince,  qui  di- 
minue bien  la  rapidité  du  dépôt  dans  les  premiers  moments,  mais  qui  facilite 
singulièrement  son  enlèvement. 

Cette  dernière  précaution  présente  cela  d'avantageux  que,  lorsqu'il  s'agit  de 
couverture  seulement,  elle  permet  l'emploi  de  métaux  susceptibles  d'être  atta- 
qués directement  par  le  sulfate  de  cuivre,  à  la  condition,  toutefois,  de  donner 
au  vernis  produit  par  la  fumée  blanche  une  épaisseur  qui  prévienne  l'attaque  du 
métal,  tant  qu'une  première  couche  de  dépôt  ne  l'a  pas  entièrement  recouvert. 

Lorsqu'on  a  ainsi  obtenu  un  moule  de  cuivre  soit  de  médailles  en  plâtre, 
soit  de  médailles  métalliques,  on  prend,  à  la  manière  des  fondeurs  en  carac- 
tères, un  cliché  de  plomb  ou  de  métal  typographique,  de  manière  que  toute  la 
partie  postérieure  soit  recouverte  par  le  métal  où  il  est  complètement  logé;  on 
vernit  fortement  tout  ce  qui  ne  doit  pas  recevoir  le  dépôt,  en  laissant  toujours 
une  petite  marge  destinée  à  recevoir  les  pesées ,  et ,  après  avoir  pris ,  contre 
l'adhérence  du  dépôt,  les  précautions  décrites  plus  haut,  on  met  le  moale  en 
fonction. 

Je  préfère,  toutefois,  donner  au  moule  en  cuivre  électrique  une  épaisseur 
^t  suffisante  pour  résister  directement  aux  efforts  qu'il  attra  a  supporter,  à  l'em- 
ploi du  plomb  dont  la  température  diminue  la  dureté  du  moule. 

Il  est  toujours  convenable,  lorsqu'on  emploie  un  moule  métallique,  de  ne 
„  commencer  l'opération  que  lorsqu'il  est  bien  refroidi  après  son  vernissage,  dont 
on  pourrait  probablement  se  dispenser,  si  les  moules,  à  l'exception  de  ceux  qui 
contiennent  du  iinc,  avaient  passé  vingt-quatre  heures  dans  une  pièce  froide, 
mais  peu  humide,  l'expérience  ayant  démontré  que  l'adhérence  se  manifeste 
plus  fréquemment  sur  les  pièces  plongées  chaudes  dans  le  sulfate  que  sur  les 
pièces  froides;  c'est  pourquoi,  lorsque  l'opération  doit  marcher  à  chaud,  il  est 
utile  de  ne  commencer  à  chauffer  qu'au  bout  de  quelques  heures,  lorsque  le 
dépôt  s'est  déjà  franchement  manifesté  sur  tous  les  points. 

Mais,  de  toutes  les  précautions  à  prendre  contre  l'adhérence  du  dépôt  mé- 
tallique, la  plus  sûre  et  la  plus  avantageuse  consiste  à  dorer  ou  à  argenter 
celui-ci  par  voie  électrique. 

Dans  ce  cas,  je  ne  me  dispense  pas,  néanmoins,  de  la  fumigation  du  moule 
ni  de  son  repos  pendant  un  temps  convenable  dans  un  lieu  froid;  cette  triple 
condition  facilite  d'autant  plus  l'enlèvement  du  dépôt. 
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Application  des  conditions  précédentes  aux  rondes  bosses  ou  aux  reliefs  très- 
prononcés. 

L'application  que  je  vais  décrire  présente  de  nombreuses  difficultés  prati- 
ques, qu'on  rencontre  en  beaucoup  moins  grand  nombre  dans  les  procédés 
médiats  que  je  décrirai  plus  loin;  aussi  n'est-ce  qu'accidentellement  et  dans 
des  cas  particuliers  que  j'ai  l'intention  d'en  faire  usage. 

Nous  ayons  vu ,  plus  haut ,  que  le  principal  moyen  de  régler  l'opération  du 
dépôt  est  dans  la  faculté  de  régler  la  distance  entre  le  moule  et  le  zinc  ;  en 
d'autres  terpies,  dans  celle  dérégler  le  courant  électrique  pour  tous  les  points 
du  moule. 

Or  le  principal  obstacle  à  la  marche  du  courant  électrique  est  dans  son  pas- 
sage à  travers  le  liquide,  dont  l'épaisseur  règle  cette  marche. 

Il  est  évident  que,  si  un  moule  présente  soit  des  saillies,  soit  des  dépres- 
sions très-prononcées,  le  courant  aura  beaucoup  moins  de  chemin  à  faire  pour 
arriver  aux  saillies  qu'au  fond  des  dépressions ,  ce  qui  explique  pourquoi  le 
dépôt  est  toujours  plus  abondant  sur  des  saillies,  et  pourquoi  il  ne  se  fait  quel- 
quefois pas  du  tout  dans  des  dépressions,  à  moins,  comme  je  l'ai  dit  plus  haut, 
que  le  moule  ne  soit  en  cuivre  électrique,  et  que,  par  conséquent,  l'épaisseur 
du  moule  au  fond  des  dépressions  ne  compense,  par  son  appel,  l'épaisseur  du 
liquide  que  le  courant  doit  traverser. 

La*  condition  à  remplir,  dans  l'opération  du  dépôt  immédiat  sur  des  moules 
qui  présentent  les  conditions  de  fortes  saillies  et  de  fortes  dépressions,  consiste 
donc  à  égaliser f  autant  que  possible,  le  passage  du  courant  du  zinc  au 
cuivre. 

Dans  ce  but,  s'il  s'agit  du  moule  d'un  bas-relief  placé  soit  verticalement,  soit 
horizontalement,  comme  je  l'ai  décrit  plus  haut,  je  donne  au  zinc  la  forme 
générale  des  saillies  et  des  dépressions  du  moule;  je  donne  ces  mêmes  formes 
à  la  cloison  perméable  qui  sépare  les  deux  liquides ,  en  ayant  soin  qu'elle  ait 
une  épaisseur  à  peu  près  la  même  partout;  c'est-à-dire  que  ce  qui  forme  saillie 
d'un  côté  corresponde  à  une  dépression  de  l'autre  ;  enfin  je  dispose  le  tout  de 
manière  que  dépressions  et  saillies  se  correspondent  entre  le  zinc,  la  cloison  et 
le  moule,  conditions  qui  rendent  partout  les  mêmes  les  obstacles  que  le  cou- 
rant rencontre  dans  son  passage,  et  qui,  par  conséquent,  produisent  l'égalité  du 
dépôt. 

S'il  s'agit  d'un  dépôt  dans  le  creux  d'une  ronde  bosse,  l'opération  est  plus 
délicate  encore. 

Le  moule,  convenablement  métallisé,  est  placé,  l'ouverture  en  haut,  dans  une 
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caisse;  on  introduit  dans  ce  moule  un  vase  en  plâtre  qui  en  affecte  les  formes 
générales  tant  à  l'intérieur  qu'à  l'extérieur,  et  que  Ton  assujettit  de  manière 
que  tous  les  points  de  ses  parois  soient ,  autant  que  possible ,  à  la  même  dis- 
tance des  points  correspondants  du  moule;  on  introduit  darfs  ce  vase  une  pièce 
de  zinc  qui ,  par  rapport  à  lui ,  deîl  remplir  les  mêmes  conditions  que  le  vase 
par  rapport  au  moule;  on  remplit  alors  la  caisse  et  le  moule  de  sulfate  de  cuivre 
dissous,  et  Ton  place,  sur  les  bords,  avec  les  précautions  convenables,  des  cris- 
taux, dont  la  dissolution  entretient  la  saturation  dans  le  moule ,  et  enfin  on 
verse  de  l'eau  acidulée  dans  le  vase  de  plâtre. 

Lorsqu'on  suppose  qu'il  est  utile  de  changer  le  sulfate  de  zinc  formé  dans  le 
vase  de  plâtre,  pour  ne  pas  déranger  l'appareil,  on  se  borne  à  l'enlever  avec  un 
siphon ,  en  le  remplaçant  par  de  l'eau  pure  abondamment  versée ,  pour  bien 
laver  le  zinc  et  le  vase  de  plâtre, -puis  on  remplace  cette  eau  pure  par  de  l'eau 
acidulée,  ou  bien  on  l'acidulé  elle-même  avec  un  peu  d'acide  sulfurique. 

On  comprend  que ,  dans  la  plupart  des  cas,  cette  opération  n'est  praticable 
que  pour  des  portions  de  rondes  bosses,  et  c'est  tout  au  plus  si  elle  peut  aller 
jusqu'à  l'exécution  d'un  buste  d'un  seul  morceau. 

On  peut,  dans  un  certain  nombre  de  eas,  et  cette  condition  s'applique  égale- 
ment à  l'opération  immédiate ,  se  borner  à  métalliser  d'abord  les  parties  du 
moule  les  plus  profondes,  et  à  y  former  un  premier  dépôt;  on' métallisé  alors 
les  portions  les  plus  saillantes,  et  le  dépôt  se  fait  alors  sur  toute  la  surface. 

Opération  médiate. 

Cette  opération  repose  sur  le  second  principe  exposé  au  commencement  de 
cette  description. 

Son  application  la  plus  simple,  telle  que  l'a  conçue  M.  Jacobi,  consiste  dans 
l'emploi  d'un  ou  plusieurs  couples  voltaïques  à  courants  constants,  dont  l'élé- 
ment positif  est  en  communication  métallique  avec  le  moule  métallisé  plongé 
dans  une  dissolution  de  sulfate  de  cuivre  contenue  dans  un  vase  à  part,  et  dont 
l'élément  négatif  communique  aussi  métalliquement  avec  un  morceau  de  cuivre 
plongé  dans  la  même  dissolution. 

Dans  les  conditions  imaginées  par  moi,  le  couple  voltaïque  est  constitué  par 
l'un  des  appareils  précédemment  décrits  pour  l'opération  immédiate,  avec  cette 
différence  que  le  zinc  de  cet  appareil  communique  métalliquement  avec  le  moule 
du  vase  latéral,  et  que  les  moules  de  ce  même  appareil  communiquent  avec  le 
morceau  de  cuivre,  de  sorte  que,  pour  une  même  quantité  de  zinc  et  de  sulfate 
de  cuivre,  on  obtient  un  double  produit,  l'un  immédiat  dans  le  couple  vol-* 
toïque,  l'autre  médiat  dans  le  vase  k  part. 
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À  la  théorie  que  j'ai  donnée  des  fonctions  de  l'appareil  précédent,  j'ajouterai, 
peur  celui-ci,  les  données  théoriques  suirantes,  pour  l'action  qui  se  passe  dans 
le  vase  supplémentaire  : 

Comme  dans  le  couple  voltaïque,  sons  l'influence  du  courant  électrique,  il 
s'y  forme  une  double  décomposition  d'eau  et  de  sulfate  de  cuivre,  c'est-à-dire, 
pour  l'eau,  la  mise  en  liberté  de  2  volumes  d'hydrogène  et  de  \  volume  d'oxy- 
gène, plus,  pour  le  sulfate,  la  séparation  de  l'oxyde  de  cuivre  et  de  l'acide 
solfurique;  l'hydrogène  s'empare  de  l'oxygène  de  l'oxyde  de  cuivre  et  reforme 
de  l'eau,  tandis  que  le  cuivre,  réduit  à  l'état  métallique,  se  dépose  sur  le  moule; 
l'oxygène  se  porte  au  morceau  de  cuivre,  qu'il  transforme  en  oxyde  dont  s'em- 
pare l'acide  sulfurique,  pour  reconstituer  du  sulfate  de  cuivre  en  quantité  pré- 
cisément égale  à  celle  qui  est  détruite  par  le  dépôt  du  cuivre  métallique. 

Dans  cette  opération  médiate,  les  conditions  de  qualité  du  cuivre  et  d'égalité 
d'épaisseur  sont  les  mêmes  que  pour  l'opération  immédiate,  c'est-à-dire  que  la 
distance  de  chaque  point  du  moule  au  point  correspondant  du  cuivre  à  dis- 
soudre doit  être  la  même  partout;  de  sorte  que,  lorsqu'on  a  un  moule  dont  les 
dépressions  et  les  saillies  ont  une  certaine  grandeur,  le  cuivre  doit  en  affecter 
les  formes  générales,  conditions  qu'on  obtient  facilement  au  moyen  de  bandes 
de  cuivre  réunies  entre  elles  par  quelques  points  de  soudure,  et  qu'on  a,  préa- 
lablement, contournées  pour  les  approprier  aux  formes  du  moule. 

Dans  quelques  cas,  lorsqu'une  forte  dépression  existe  dans  le  moule,  on  peut 
river  ou  souder,  sur  le  point  convenable  de  cette  armature,  une  tige  de  cuivre 
qui,  s'avançant  du  centre  de  la  dépression,  rétablît  l'égalité  de  distance  qui  fait . 
une  des  conditions  essentielles  du  succès. 

La  force  du  cuivre  à  dissoudre  doit  toujours  être  telle,  lorsqu'il  s'agit  de 
pièces  un  peu  contournées,  qu'elle  soit  encore  suffisante,  à  la  fia  de  l'opéra- 
tion, pour  soutenir  toute  l'armature,  dont  il  serait  dangereux  que  quelques 
morceaux  vinssent  à  se  détacher  ou  même  à  se  ployer  de  manière  à  toucher 
le  moule. 

Dans  ce  dernier  cas,  l'opération  cesserait  immédiatement;  le  courant,  trou- 
vant un  passage  facile  par  les  métaux  en  contact,  n'agirait  plus  sur  le  sulfate. 

Dans  le  premier  cas,  outre  la  cessation  du  dépôt  sur  le  point  de  l'armature 
qm  se  serait  détaché ,  une  pile  secondaire  pourrait  s'établir  et  déterminer  le 
transport  du  cuivre  déjà  réduit  sur  le  moule  au  morceau  de  cuivre  détaché, 
qui  deviendrait  un  moule  à  son  tour. 

D'un  autre  côté,  comme  le  cuivre  à  dissoudre  contient  une  assez  grande 
quantité  de  matières  étrangères  qui  tombent  à  mesure  de  la  dissolution,  il  est 
important  d'empêcher  ces  matières  d'arriver  sur  le  dépôt,  avec  lequel  elles  se 
mélangeraient  et  formeraient  un  cuivre  de  mauvaise  qualité. 
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-  On  y  parvient  en  entourant  d'un  morceau  de  tissu  un  peu  pelucheux,  pour 
mieux  retenir  les  matières  très-divisées,  les  parties  de  l'armature  dont  la  posi- 
tion ferait  craindre  le  danger  signalé  plus  haut. 

Dans  le  cas  où  le  moule  a  peu  de  saillies  ou  de  dépressions ,  une  plaque  de 
cuivre  plane  remplit  parfaitement  le  but,  et,  si  on  les  dispose  horizontalement, 
on  place  entre  eux  un  cadre  garni  du  tissu  en  question,  qui  arrête  la  chute  des 
matières  étrangères. 

Si  on  s9 est  bien  rendu  compte  des  dispositions  d'appareils  qui  viennent  d'être 
décrites,  on  verra  que,  dans  le  second  vase,  les  choses  se  passent,  en  prin- 
cipe, comme  dans  le  premier,  et  qu'il  forme  un  second  couple  voltaïque,  puis- 
que, sous  la  même  influence,  on  y  réduit  un  sel  métallique  en  en  formant  un 
autre  aux  dépens  de  l'élément  positif  de  ce  couple. 

Or  il  est  évident  que  l'action  produite  par  le  premier  couple  sur  le  second 
peut  également  se  produire,  par  le  second,  sur  le  troisième,  par  ce  dernier  sur 
un  quatrième,  et  ainsi  de  suite,  avec  cette  condition,  cependant,  d'établir  le 
circuit  du  courant  dans  les  conditions  suivantes  : 

Le  moule  du  premier  couple  est,  comme  précédemment,  mis  en  communi- 
cation avec  le  cuivre  à  dissoudre  du  second  couple,  dont  le  moule  communique 
avec  le  cuivre  à  dissoudre  du  troisième,  le  moule  de  celui-ci  avec  le  cuivre  du 
quatrième,  et  ainsi  de  suite  jusqu'au  dernier,  dont  le  moule  est  alors  mis  en 
communication  avec  le  zinc  du  premier  couple,  ce  qui  ferme  le  circuit. 

Mais,  comme  le  principal  obstacle  à  la  marche  du  courant  est  dans  son  pas- 
sage à  travers  le  liquide  qui  sépare  les  métaux  de  la  pile,  l'action  sera  d'autant 
plus  lente  qu'on  aura  établi  plus  de  couples. 

On  la  rendra  plus  rapide  en  tenant  les  éléments  de  chaque  couple  à  une  dis- 
tance suffisamment  rapprochée,  en  employant  du  sulfate  plus  acide  pour  rendre 
le  liquide  meilleur  conducteur,  et  en  donnant  une  plus  grande  énergie  au  pre- 
mier couple,  point  de  départ  de  l'action. 

Ces  conditions  ne  sont,  toutefois,  applicables  d'une  manière  utile  que 
lorsque  la  durée  de  l'opération  peut  se  prolonger,  et  surtout  lorsque  tous  les 
moules  employés  ont  une  surface  sensiblement  égale. 

Elles  présentent  alors  l'avantage  de  produire,  pour  un  poids  donné  de  zinc, 
un  dépôt  de  cuivre  sur  chaque  moule  égal  à  celui  qu'on  aura  obtenu  sur  un 
seul  moule. 
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APPLICATION  A  LA  GRAVURE  EN  TAILLE-DOUCE  EN   RELIEF  ET    A    LA 

TYPOGRAPHIE. 

j 

Application  à  la  taille-douce. 

Les  données  publiées  jusqu'à  présent  sur  cette  application  consistent  prin- 
cipalement dans  un  premier  dépôt  fait  sur  la  planche  originale ,  où  il  se  fait 
moule  en  relief,  et  qui  sert  ensuite  à  recevoir  un  second  dépôt,  alors  parfaite- 
ment identique  avec  l'original. 

Pour  empêcher  l'adhérence,  M.  Spencer  conseille  de  frotter,  à  chaud,  la 
planche  originale  avec  de  la  cire,  et  de  l'essuyer  jusqu'à  ce  qu'il  n'en  reste 
qu'une  pellicule  très-mince. 

M.  Jacobi  n'indique  que  des  précautions  qui  m'ont  presque  toujours  manqué, 
et  convient  qu'on  peut  prendre  l'original  par  l'adhérence  du  dépôt. 

Le  procédé  de  M.  Spencer  n'offre  aucune  garantie  de  succès;  car,  si  l'on 
essuie  assez  fortement  la  planche  pour  vider  les  tailles ,  il  ne  restera  évidem- 
ment rien  sur  le  fond,  et  on  court  le  risque  de  perdre  l'original. 

L'emploi  que  je  fais  de  la  fumée  blanche  d'un  corps  résineux  qui  brûle  sans 
flamme  présente  les  avantages  du  procédé  Spencer  sans  aucun  de  ces  incon- 
vénients. 

J'y  ajoute  cependant  la  précaution  de  dorer  ou  d'argenter  la  planche  origi- 
nale pour  éviter  toute  adhérence ,  même  sur  les  portions  de  cette  planche  qui 
présenteraient  l'apparence  désignée,  par  les  graveurs,  sous  le  nom  de  cendrées, 
et  sur  lesquelles  cette  adhérence  est  inévitable  sans  la  fumigation. 

On  sait  que  le  fer  ou  l'acier  plongé, dans  du  sulfate  de  cuivre  en  réduit  di- 
rectement le  métal,  parce  que  lui-même  est  attaqué  par  l'acide  du  sel  et  trans- 
formé en  sulfate  de  fer;  on  ne  pouvait  donc  songer  à  multiplier  les  planches 
originales  en  acier  en  employant  ce  sel  de  cuivre. 

J'y  suis  parvenu  au  moyen  de  sels  alcalins,  notamment  en  employant  le 
sulfate  ammoniacal  de  cuivre;  le  sulfate  de  cuivre  dissous  dans  la  potasse 
caustique  avec  addition  de  .crème  de  tartre,  ou  enfin  en  obtenant  le  relief  de  la 
planche  au  moyen  d'un  sel  d'argent  alcalin, 

Mais,  avant  d'être  parvenu  à  ce  résultat,  j'avais  recherché  les  conditions  qui 
permettent  d'obtenir,  par  d'autres  moyens,  un  relief  de  la  planche  originale 
assez  exact  pour  la  reproduire  fidèlement. 

Voici  ceux  qui  m'ont  le  mieux  réussi  : 

X/empIoi  du  laminoir  pour  forcer  une  feuille  de  plomb  à  prendre  l'empreinte 
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de  la  planche  était  une  idée  trop  naturelle  pour  qu'elle  ne  se  présentât  pas  la 
première;  rallongement  de  la  feuille  dé  plomb  sous  l'effet  des  cylindres,  pen- 
dant que  les  portions  de  plomb  entrées  dans  les  tailles  ne  pouvaient  suivre  cet 
allongement ,  détachait  ces  portions  de  la  feuille  et  les  laissait  dans  les  tailles. 

Je  rejetai  alors  ce  procédé  pour  m'occuper  de  ceux  que  je  décrirai  plus  loin  ; 
puis,  modifiant  les  conditions  du  premier;  j'obtins  un  résultat  complet  au 
moyen  des  précautions  suivantes  : 

La  plaque  de  plomb  amenée  au  laminoir  a  moins  de  0*;<X)4  d'épaisseur,  est 
fortement  recuite  dans  une  boite  de  métal  chauffée  à  la  vapeur,  pour  obtenir 
plus  de  régularité  dans  le  recuit. 

Lorsqu'elle  a  repris  un  état  de  mollesse  convenable,  on  place  la  planche  ori- 
ginale sur  la  table  d'une  forte  presse  en  taille-douce,  ou,  si  l'on  veut*  d'un  la- 
minoir disposé  ad  hoc,  puis  on  met  ta  feuille  de  plomb  sur  la  planche ,  et  on 
recouvre  le  tout  d'une  feuille  de  cuivre  jaune  très-mince. 

De  fort  papier  peut  produire  le  même  résultat,  et  il  peut  être  utile  de 
mouiller  légèrement  le  revers  de  la  plaque  de  plomb  d'une  eau  de  colle  qui  y 
fasse  adhérer  4e  papier. 

Enfin  on  place  sur  le  tout  une  épaisseur  convenable  d'étoffes  dites  langes  ou 
blanchets,  et  on  fait  agir  les  cylindres  avec  beaucoup  de  lenteur,  sous  une  pres- 
sion que  l'expérience  seule  peut  bien  déterminer. 

La  feuille  de  cuivre  ou  le  papier,  étant  beaucoup  moins  malléable  que  la 
feuille  de  plomb,  diminue  d'autant  plus  l'allongement  de  celle-ci  qu'elle  est 
plus  mince,  de  sorte  qu'on  obtient  ainsi  un  relief  qui,  s'il  n'est  pas  mathéma- 
tiquement identique  avec  la  planche  originale,  n'offre  que  des  différences  tout  à 
fait  inappréciables. 

Ce  relief  obtenu,  on  le  fixe,  par  quelques  points  de  soudure  ou  un  mastic 
convenable,  sur  une  planche  de  cuivre  bien  dressée,  et  qui  le  déborde  de  O^OI 
ou  0m,02,  avec  cette  condition  essentielle  que  le  plomb  touche  métalliquement 
la  planche  de  cuivre  à  laquelle  on  fixe  les  conducteurs  dans  les  conditions  dé- 
crites plus  haut  pour  régler  l'épaisseur  du  dépôt,  soit  qu'on  opère  horizontale- 
ment, soit  qu'on  opère  verticalement. 

Le  plomb,  comme  je  l'ai  dit,  réduisant  directement  le  cuivre,  au  moins  dans 
les  commencements  de  l'opération,  il  est  essentiel,  pour  conserver  au  dépôt  le 
poli  de  la  planche  originale ,  de  bien  vernir  la  surface  au  moyen  de  la  fumée 
résineuse  déjà  plusieurs  fois  indiquée  pour  empêcher  cette  action  directe. 

Comme  l'épaisseur  du  vernis  est  tout  à  fait  insensible ,  le  fini  de  la  gravure 
ne  peut  s'en  trouver  aucunement  altéré. 

La  température  à  laquelle  on  élève  le  plomb,  dans  les  diverses  opérations  qui 
viennent  d'être  "décrites,  a  l'inconvénient  de  rendre  sa  surface  très-oxydable  à 
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l'air  et,  par  conséquent,  d'amener  promptement  la  dégradation  dans  le  sulfate 
decttivre. 

On  y  remédie,  jusqu'à  un  certain  point,  en  tenant  toujours  la  surface  qui  doit 
recevoir  l'empreinte  à  l'abri  de  l'air  dans  les  moments  où  elle  est  chauffée. 

Dans  ce  but;  on  la  recouvre  d'une  autre  feuille  de  plomb  qui  se  lamine  avec 
eue. 

Mais  un  moyen  beaucoup  plus  sûr  de  conserver  à  cçtte  surface  tout  le  poli  de 
l'original  est  de  la  recouvrir  de  feuilles  d'or  et  d'argent  des  doreurs  rendues 
adhérentes  pair  un  mordant  très-léger,  et  de  terminer  par  un  dernier  laminage 
avant  de  prendre  l'empreinte. 

Enfin,  si  le  prix  de  la  matière  n'était  pas  un  obstacle,  l'or  pur,  qui  est  aussi 
mou  que  le  plomb,  le  remplacerait  avec  un  immense  avantage. 

Les  autres  moyens  imaginés  par  moi  pour  obtenir  un  relief  d'une  planche  en 
taille-douce  sont  les  suivants  : 

Dans  une  boîte  métallique  de  quelques  centimètres  de  profondeur  et  de  di- 
mensions un  peu  plus  grandes  que  la  planche,  je  coule  un  plâtre  sur  lequel, 
avant  qu'il  soit  entièrement  pris,  je  pose  la  planche  originale,  dont  le  derrière 
s'y  moule  et  s'y  trouve  maintenu  par  les  bords. 

L'épaisseur  du  plâtre  est  calculée  de  manière  qu'il  reste  entre  la  planche  et 
le  couvercle  de  la  boite  l'épaisseur  convenable  pour  que  le  relief  à  faire  puisse 
être  facilement  manié  sans  se  déformer. 

Le  couvercle  doit  joindre  hermétiquement  avec  les  bords  de  la  boîte,  sur  la- 
quelle on  l'assujettit  fortement  soit  par  des  boulons,  soit,  mieux,  par  des  brides 
à  vis. 

Pour  plus  de  précaution  encore,  il  est  utile  de  mastiquer  les  joints  avec  du 
minium. 

Enfin  un  jet  et  plusieurs  évents  en  métal,  d'un  assez  grand  diamètre,  sont 
solidement  fixés  sur  le  couvercle  de  la  boite. 

On  opère  alors,  comme  il  a  été  dit  plus  haut  en  traitant  de  l'exécution  des 
_  moules  métalliques,  soit  par  l'eau,  soit  par  l'huile  bouillante,  selon  qu'on  veut 
prendre  l'empreinte  en  métal  fusible,  en  plomb  ou  métal  typographique. 

Ofr-pourra  même  se  borner,  dans  bien  des  cas,  aux  moyens  employés  par 
quelques  clicheurs  de  vignettes,  et  qui  reposent  sur  le  principe,  plusieurs  fois 
énoncé,  du  refroidissement  rapide  du  métal  en  contact  avec  le  moule,  tandis  que, 
les  portions  supérieures  du  métal  sont  enèore  liquides. 

Mais,  de  toutes  les  conditions  d'application  de  ce  principe,  celles  qui  me  t 
paraissent  le  plus  industrielles  sont  les  suivantes,  qui  peuvent  également  s'ap- 
pliquer à  l'exécution  des  moules  métalliques,  dont  je  me  suis  occupé  dans  la 
première  partie  de  «ette  description* . 
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Au  lieu  de  placer  la  boite  contenant  le  modèle  ou  la  planche  originale  dans 
tin  vase  rempli  d'eau  ou  d'huile  qu'on  amène  à  la  température  de  l'ébullition  y 
on  la  pose  sur  un  bain  de  sable  qu'on  élève  à  une  température  suffisante  pour 
y  maintenir  liquide  le  métal  employé  pour  faire  le  moule  ou  le  cliché,  condi- 
tion dont  on  s'assure  en  tenant  sur  le  même  bain  de  sable  une  petite  quantité 
de  métal  dans  un  vase  de  même  matière  que  la  boite,  et  dont  la  fusion  avertît 
que.  la  température  de  celle-ci  est  au  degré  convenable. 

Les  jets  et  les  évents  sont  enveloppés  d'une  chemise  métallique  dans  laquelle 
on  verse  d'abord  du  fcétal  dont  le  point  de  fusion  est  beaucoup  plus  élevé  que 
celui  de  l'alliage  qui  doit  servir  à  faire  le  moule;  on  verse  immédiatement 
celui-ci  dans  les  jets,  qu'on  laisse  remplir,  ainsi  que  les  évents,  à  une  hauteur 
moindre  que  celle  où  s'élève  le  premier  métal  qui  les  enveloppe ,  et  dont  la 
température  les  maintient  liquides  pendant  qu'on  transporte  la  boite  sur  un 
autre  bain  de  sable  mouillé,  qui  refroidit  rapidement  le  fond  de  la  boite,  où  le 
métal  se  solidifie  sous  la  pression  statique  due  à  la  liquidité  persistante  du  métal 
contenu  dans  les  jets  et  dans  les  évents. 

Le  refroidissement  de  la  boite  peut  encore  s'effectuer  de  la  manière  sui- 
vante : 

Deux  rails  en  fer,  ou  plus,  supportent  la  boite  sur  le  bain  de  sable,  et  se 
continuent  par  d'autres  rails  placés  dans  une  auge  voisine,  contenant  une  cer- 
taine quantité  d'eau  froide  ;  la  boite  est  poussée  sur  ces  derniers,  qu'une  dé- 
tente fait  descendre  alors  d'une  quantité  suffisante  pour  que  le  fond  de  la  boite 
soifbaigné  par  l'eau,  qui  refroidit  et  solidifie  le  métal  pendant  que  les  jets  et 
les  évents  sont  encore  liquides. 

Quel  que  soit,  au  surplus,  le  métal  ou  l'alliage  employé  pour  obtenir  le  relief 
de  la  planche  en  taille-douce,  il  faut  toujours  choisir  un  sel  de  cuivre  qui  n'ait 
aucune  action  sur  lui,  au  moins  pendant  les  premiers  moments  de  l'opération, 
jusqu'à  ce  que  le  dépôt  formé  ait  atteint  une  épaisseur  suffisante  pour  préserver 
le  métal  dont  le  relief  est  formé. 

On  peut  encore  obtenir  des  reliefs  de  planche  en  taille-douce  en  employant 
du  papier  doré  ou  argenté,  qu'on  force  à  pénétrer  jusqu'au  fond  des  tailles  par 
une  pression  suffisante  obtenue  par  la  presse  en  taille-douce,  mais,  mieux,  d'une 
presse  lithographique  opérant  avec  beaucoup  de  lenteur. 

Si  les  tailles  sont  très-profondes,  on  donnera' plusieurs  passes,  en  ajoutant  à 
chacune  une  feuille  de  papier,  qui,  pénétrant  dans  les  cavités  formées  par  les 
pressions  précédentes,  pousse  ces  cavités  devant  elle ,  et  finit  par  leur  faire 
*  occuper  toute  la  profondeur  des  tailles. 

Lorsqu'on  juge  que  ce  résultat  est  atteint ,  on  enlève  les  feuilles  de  papier 
supplémentaires,  en  laissant  la  feuille  dorée  ou  argentée  dans*  les  tailles,  et  on 
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Application  à  la  reproduction  de  la  gravure  en  relief  et  à  la  stéréotypk. 

On  sait  que  les  gravures  en  relief  sont  exécutées  en  bois  ou  en  cuivre,  01 
servent  à  obtenir  des  vignettes  en  même  temps  et  par  les  mêmes  procédés  que 
le  texte  en  caractères  typographiques. 

On  sait  aussi  que,  pour  épargner  l'original,  on  reproduit  en  métal  typogra- 
phique des  clichés  de  ces  mêmes  vignettes,  de  manière  à  remplacer  successi- 
vement ceux  qu'un  tirage  nombreux  pourrait  altérer.    ' 

Ces  clichés  s'obtiennent  fréquemment  de  matrices  en  plomb  ou  en  métal  ty- 
pographique, obtenues  elles-mêmes  des  pièces  origiuales;  on  les  produit  encore 
par  un  clichage  au  plâtre. 

Les  applications  dont  je  m'occupe  ont  pour  but  d'obtenir  en  cuivre  soit  ces 
matières,  soit  les  clichés  eux-mêmes. 

On  comprendra  facilement  que ,  pour  obtenir  les  premières,  on  pourra  se 
sçrvir  d'un  cliché  en  métal  typographique,  et  qu'on  aura  les  derniers  en  se  ser- 
vant d'une  matrice  de  même  métal;  qu'enfin  on  aura  un  certain  nombre  de  ce* 
pièces  à  la  fois,  en  les  réunissant  par  la  soudure  ou  en  les  fixant  sur  une  plaque 
métallique,  sur  laquelle  le  dépôt  se  fait  ensuite  par  Tune  des  méthodes  décrites 
plus  haut,  à  l'occasion  des  bas-reliefs  de  peu  de  saillie. 

On  peut,  toutefois,  établir  une  matrice  en  cuivre  sur  l'original  lui-même,  si, 
Après  l'avoir  bien  examiné,  on  s'est  convaincu  que  l'outil  du  graveur  a  partout 
respecté  la  dépouille  des  traits;  sans  cela,  le  dépôt,  en  se  logeant  dans  quelques 
feuilles,  ne  pourrait  s'enlever  sans  détruire  l'original. 

Si  Ton  opère  dans  une  matrice  en  métal  typographique  pour  avoir  un  cliché, 
il  faut  tien  se  garder,  à  moins  d'employer  vm  sel  de  cuivre  alcalin,  de  se  servir 
de  celle  qui  aura  été  prise'directement  sur  l'original  au  moyen  d'un  balancier, 
parce  que  le  métal,  dans  ce  cas,  n'est  pas  homogène  comme  lorsque  la  jûèce 
est  faite  au  mouton,  qu  coulée  en  plâtre. 

Eft  effet,  l'opération  du  balancier  s'exécute  de  la  manière  suivante  : 
On  verse  du  métal  typographique  liquide  dans  une  petite  caisse  métallique 
an  peu,  plus  grande  que  la  gravure  eu  bois;  tant  que  le  métal  présente  La  flui- 
dité convenable,  on  en  racle  la  surface  avec  une  carte  pour  enlever  la  peUicute 
d'o^ydp  qui  s'y  forme;  puis,  lorsqu'il  commence  a  prendre,  on  donne  quelques 
secojwps  au  manche  de  la  caisse,  et  enfin,  quand  la  surface  parait  suffisamment 
çolidifîée,,  op.  pose  dessus  la  gravure  préalablement  frottée  de  sanguine;  on 
place  le  tout  sous  le  balancier,  avec  lequel  on  pèse  fortement,  puis,  lorsqu'on 
suppose  l'empreinte  bien  prise,  on  refroidit  la  matière  en  versant  de  Teau 
dessus. 
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On  voit  que,  clans  cette  opération,  lo  métal  est  resté  liquide  pendant  un  cer- 
tain temps»  circonstance  qui  a  dû  permettre  à  l'antimoine  de  cet  alliage,  trè**- 
peu  fixe,  de  cristalliser  à  paît  du  plomb,  au  moins  dams  oertaines  proportions, 
de  sorte  que  quelques  points  de  la  matrice  contiennent  plus  d'antimoine  que 
d'autres,  ce  qui  établit  dans  cette  même  matrice  autant  de  couples  secondaires, 
dont  l'on  des  éléments,  se  constituant  à  l'état  positif  par  rapport  à  l'autre,  se 
trouve  attaqué  et  offre  des  trous  dans  lesquels  se  fait  le  dépôt,  qui  n'a  plus  alors 
Ta  pureté  de  l'original. 

Le  ciiehage  au  mouton  n'a  point  cet  inconvénient,  parce  que  le  métal  y  est 
malaxé  jusqu'au  moment  oo  il  prend  la  consistance  d«  beurre,  et  reçoit  le  ebw 
d'une  matrice  en  plomb  ou  en  métal  typographique,  dont  il  prend  fidèlement 
l'empreinte. 

Il  y  aurait  donc  avantage,  si  l'on  veut  opérer  dans  une  matrice,  à  prendre 
d'abord  un  cliché  ordinaire  dams  celle  qu'on  aurait  obtenue  du  balancier  par  les 
moyens  décrits  plusieurs  fois,  et  dont  le  principe  consiste  à  refroidir  la  pièce 
fondue  avant  les  jets,  pour  conserver,  sur  la  matrice  qui  se  solidifie,  la  pression 
statique  due  à  la  hauteur  de  ces  jets;  mais  à  la  condition  aussi  que  ce  refroi- 
dissement soit  prompt,  pour  éviter  la  séparation  <lir  plomb  et  de  l'antimoine  de 
l'alliage. 

Ces  conditions  sont  également  nécessaires  dans  l'emploi  du  métal  fusible^ 
dont  les  divers  métaux  ont  également  une  tendance  à  cristalliser  séparément* 

S'il  s'agissait  d'opérer  sur  plâtre,  le  résultat  sera  beaucoup  plus  certain  pou* 
une  matrice  en  cuivre  obtenue  d'un  relief  en  plâtre  métallisé  que  pour  un 
relief  obtenu  d'une  matrice  de  plâtre,  parce  que,  comme  nous  l'avons  déjà  (kit 
observer,  le  dépôt  se  fait  difficilement  dans  les  creux  étroits  dont  la  surface 
seule  est  métallique,  et  qu'on  courrait  le  risque  de  ne  pas  voir  garnir  le  fond 
de  toutes  les  tailles  de  là  matrice  de  plâtre,  tandis  que  ce  résultat  serait  presque 
sans  inconvénient  pour  les  creux  d'un  relief  en  plâtre  qui  donnent  les  parties 
saillantes  de  la  matrice  en  cuivre,  les  trous  résultant  du  défaut  de  dépôt  d;ms 
quelques-uns  de  ces  points  devant  se  boucher  dans  l'opération  que  je  vais  dé- 
crire. • 

Lorsqu'on  juge  que  l'épaisseur  du  dépôt  est  suffisante  soit  pour  un  relief,  soit 
pour  une  matrice,  avant  de  l'enlever  du  moule  métallique  ou  en  plâtre  dans 
lequel  il  s'est  fait,  on  prend  au  mouton ,  si  les  dimensions  le  permettent,  otl 
par  fes  autres  moyens  connus  des  fondeurs  en  caractères,  un  cliché  en  métal 
typographique  ou  en  plomb  derrière  ce  dépôt,  pour  le  soutenir  soit  contre  le* 
efforts  de  la  presse ,  si  c'est  un  relief,  soit  contre  les  bosses  que  le  ciiehage 
au  mouton  pourrait  lui  ferre  éprouver. 

Ce  cliché  a,  en  outre,  pour  résultat  de  remplir,  quand  il  s'agit  de  matrices, 
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les  trous  que  le  manque  de  dépôt  aurait  pu  laisser  en  quelques  points  des  creux 
du  relief  en  plâtre. 

Une  précaution  essentielle  à  prendre  est  de  ne  pas  laisser  envelopper  le  dépôt 
par  le  plomb  ou  le  métal  typographique,  parce  que  la  contraction  que  ce  der- 
nier éprouve»  en  se  refroidissant,  ferait  gondoler  le  dépôt. 

Le  métal  ne  doit  occuper  que  les  cavités  du  dépôt  et  les  soutenir  contre 
leur  affaissement. 

Toutefois  on  réussit  fréquemment  a  obtenir  un  relief  de  matrices  en  plâtre 
métallisé  en  donnant,  dans  le  commencement  de  l'opération,  une  certaine 
énergie  au  courant  voltaïque,  qui  alors,  il  est  vrai,  forme  un  dépôt  cassant, 
qu'on  soutient  ensuite  par  un  dépôt  plus  flexible  résultant  d'un  courant  moins 
énergique. 

Enfin  on  peut  encore,  en  se  bornant  à  faire  un  premier  dépôt  peu  épais  sur 
un  relief  en  plâtre,  et,  après  l'avoir  consolidé  par.  une  chape  de  plâtre  ou  de 
plomb,  le  faire  servir  de  matrice  à  un  second  dépôt  en  relief. 

Toutes  les  considérations  qui  précèdent  s'appliquent  plus  complètement  en- 
core à  la  stéréotypie,  c'est-à-dire  à  la  production  en  cuivre  soit  d'un  relief,  soit 
d'une  matrice  obtenus  de  caractères  mobiles. 

Ainsi  que  je  l'ai  dit  plusieurs  fois,  le  métal  typographique  lui-même  appelle 
difficilement  le  dépôt  dans  les  creux  étroits;  mais  c'est  surtout  lorsque  ces 
creux,  comme  dans  ceux  des  caractères  d'imprimerie,  n'ont  presque  pas  de 
talus  et  présentent  une  arête  bien  vive  à  leur  entrée. 

Les  angles  vifs,  comme  les  pointes  dans  l'électricité  ordinaire,  ont  une  ac- 
tion très-énergique  et  se  couvrent  de  bourrelets  de  cuivre  qui,  faisant  saillie  en 
dessus  de  la  cavité,  empêchent  tout  dépôt  au  fond  de  celle-ci,  et  finissent  par 
se  réunir  en  forme  de  pont,  qui,  toutefois,  occupe  une  certaine  profondeur  dans 
cette  cavité;  de  sorte  que,  si  on  opère  sur  des  caractères,  on  aura  une  matrice 
dont  les  clichés  auront  l'œil  un  peu  moins  creux  que  l'original,  mais  qui,  néan- 
moins, feront  un  bon  usage. 

Il  est  utile,  dans  ce  cas,  que  le  caractère  n'ait  pas  de  chanfrein,  et  que  les 
espaces  soient  aussi  hautes  que  la  tige  de  la  lettre,  pour  éviter  toute  espèce  de 
creux  sans  talus. 

S'il  s'agit  d'obtenir  un  relief  d'une  matrice  en  métal  typographique,  il  faudra 
avoir  soin  de  baisser  celle-ci,  c'est-à-dire  d'en  enlever  le  métal  jusqu'à  la  ren- 
contre du  talus  des  lettres,  pour  rendre  plus  facile  au  dépôt  son  introduction 
indispensable  jusqu'au  fond  de  cette  matrice. 

Dans  tous  les  cas,  soit  qu'on  opère  sur  métal  typographique,  soit  qu'on  tente  le 
dépôt  sur  plâtre  métallisé,  il  est  toujours  utile  dé  donner  plus  d'énergie  au  cou- 
rant dans  les  premiers  moments  de  l'opération  que  dans  la  suite. 
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toute  a*  surface  de  plomb^lne  en  poudre,  qu'on  forcera  à  s'incorpoterdans  le 
Ternis,  en  l'y  tamponnant  avec  les  doigts,  de  manière  qu*eMe;y  forme  mie 
couche  bien  prononcée;  on  avivera  au  papier  à  l'émeri  les  portions  du  dêpdt 
salies  par  le  vernis  et  la  plombagine;  on  plongera  le  tout,  sans;  trop  l'agiter, 
dans  Tune  des  préparations  généralement  employées  au  décapage  du  cuivre, 
pour  détermine*  plus  sûrement  l'adhérence  du  nouveau  dépôt  à  l'ancien,  et  on 
remettra  dans  l'appareil  la  planche  encore  mouillée  du  liquide  décapant,  pour 
éviter  toute  oxydation  ultérieure,  et  le  dépôt  se  fera  alors  sur  toute  là  surface 
mnièue  conductrice  pars  là  plombagine. 

S^  l'encre  de  l'épreuve  est  trop  sèche  pour  happer  la  poudre  on  tes  feuilles 
métalliques,  on  mouillera  le  papier  d  eau  légèrement  acidulée;  puis,  l'étalant 
sur  une  surface  unie,  on  y  passera  un- rouleau  lithographique  garni  d'un  vernis 
convenable,  qui  ne  se  déposera  que  sur  les  traits  de  la  vignette  ou  du  caractère; 
puis,  après  l'avoir  laissé  sécher,  on  le  traitera  comme  une  épreuve  récente. 

Application  à  la  gravure  originale  en  relief. 

Sur  une  surface  parfaitement  dressée,  d'une  substance  suffisamment  dure  et 
sans  fibres,  telle  que  l'ardoise,  là  pierre  lithographique,  certains  cartons  vernis* 
le  cuivre,  l'argent,  l'or,  etc.,  on  applique  une  couche  de  vernis  dont  l'épais- 
seur peut  varier  selon  les  travaux  à  faire,  mais  qui ,  surtout,  doit  être  le  plat 
adhérent  possible  à  la  surface. 

On  dessine  directement  ou  l'on  décalque  sur  ce  vernis  le  sujet  à  graver;  pnis, 
à  la  pointe  ou  avec  tout  autre  instrument  convenable,  on  incise  dans  le  vernis 
tous  les  traits  du  dessin  jusqu'au  fond  métallique  ou  autre  qui  se  trouve  des- 
sous* 

Si,  dans  le  travail,  la  pointe  de  l'outil  a  fait  écailler  le  vernis  en  quelques 
points,  on  recouvre  ces  points  de  nouveau  vernis,  et  on  répare  les  tailles  re- 
couvertes. 

Lorsque  la  gravure  est  entièrement  terminée ,  on  applique  au  pinceau,  dans 
les- intervalles  des  tailles,  des  épaisseurs  de  vernis  broyé  avec  une  poudre  quel- 
conque, telle  que  la  craie,  le  blanc  de  céruse,  ou  une  couleur  à  l'huile  quel- 
conque de  consistance  suffisante. 

Ces  épaisseurs  doivent  augmenter  avec  la  grandeur  des  intervalles  qui  sépa- 
rent les  tailles,  puisqu'elles  doivent  donner  les  creux  du  relief,  creux  qui  doi- 
vent être  d'autant  plus  profonds  que  les  blancs  qu'ils  produiront  à  l'impression 
auront  plus  de  surface,  pour  que  le  rouleau  ou  la  Balle  de  l'imprimeur  ne  puisse 
en  atteindre  le  fond  et  y  déposer  de  l'encre ,  qui  serait  ensuite  reprise  par  le 
papierv 
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Ou  conçoit  que,  si  ou  traite  ensuite  cette  planche  par  l'un  des  procédés  dé- 
crits plus  haut,  ou  aura,  à  voluuté»  Tuu<  des  résultats  suivants  : 

Si  ou  prend  un  plaire,  il  pourra  servir  soit  à  faire  une  matrice  en  métal  ty- 
pographique, qui  donnera  ultérieurement  des  clichés  ordinaires  ou  un  cliché 
en  cuivre  électrique. 

Si  l'on  métallisé  ce  plâtre,  on  en  obtiendra  une  matrice  en  cuivre  élec- 
trique. 

Si  la  planche  est  exécutée  sur  cuivre  ou  sur  une  matière  qui  ne  soit  pas  at- 
taquée par  le  sulfate  de  cuivre,  on  peut  obteuir  directement  un  relief  en  cuivre 
électrique  soit  en  métallisant  immédiatement  toute  la  surface  du  vernis ,  si  les 
tailles  ne  sont  pas  assez  délicates  pour  qu'on  craigne  de  les  remplir  par  cette 
opération,  soit  en  commençant  le  dépôt  dans  les  tailles  seulement. 

Partout  où  le  vernis  né  sera  pas  trop  épais,  comme  dans  les  points  chargés 
de  travail ,  le  vernis  se  recouvrira  directement  de  lui-môme  et  sans  métallisa- 
tion  ornais,  dans  les  autres  points,  chaque  taille  s'élèvera  en  bourrelet  saillant, 
et  laissera  le  vernis  à  découvert. 

Lorsqu'on  jugera  cette  saillie  suffisante,  on  enlèvera  la  planche  de  l'appareil, 
et  on  la  traitera  de  la  manière  que  je  l'ai  décrit  plus  haut,  en  traitant  de  la 
reproduction  d'une  gravure  en  relief  ou  de  caractères  typographiques  au  moyen 
d'une  épreuve,  et  on  y  formera  un  nouveau  dépôt,  qui  alors  occupera  toute  la 
surface  de  la  vignette  et  fera  corps  avec  l'ancien ,  si  toutes  les  conditions  ont 
été  bien  observées. 

Si  cependant  quelques  parties  de  la  gravure  avaient  présenté  un  travail 
trop  serré  pour  que  le  vernis  put  y  avoir  l'épaisseur  suffisante,  rien  ne  sera 
plus  facile  que  de  creuser*  à  la  manière  ord  in  ai  ne,  des  graveurs,  tous  les  blancs 
qui  n'auraient  pas  la  profondeur  nécessaire,  ou.  bien  on  vernirait  au  tampon 
les  traits  saillants;  puis,  faisant  chauffer  légèrement  la  gravure,  on  détermine- 
rait ce  vernis  à  couler  du  sommet  de  ces  traits  sur  les  talus,  opération  qu'on 
pourrait  faire  à  plusieurs  reprises,  pour  éviter  de  mettre  trop  de  vernis  à  la  fois 
et  d'empâter  les  blancs;  puis,  lorsqu'on  verrait  les  talus  suffisamment  garnie, 
on  ferait  mordre  les  fonds  des  blancs,  pour  leur  donner  la  profondeur  néces- 
saire.   , 

En  principe,  cette  production  directe  d'une  vignette  en  relief  consiste,  comme 
on  le  voit,  dans  l'emploi  d'un»  fond  planv  suit  lequel  s'élèvent  des  saillies  dont 
les  intervalles  sont?  destinés  à  produire  les  tuaka<  saillant*  qui  formeront  le 
dessin,  sok  que  ees  intervalles,  soient  enlevés  mécaniquement  d'une  couche 
-générale,  soit  qu'on  applique  les  tiûllies  elles-mêmes  successivement  sur  le 
foqd,  au  moyen  de  pinceau  ou  par  tout  autre  prooédé. 

On  obtiendra  les  mêmes  résultats  par  les  moyens  suivants  : 
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On  dessine,  sur  une  pierre  lithographique,  le  sujet  dont  on  veut  avoir  une 
gravure;  on  fait*  mordre  cette  pierre  de  manière  à  laisser  les  traits  en  relief, 
employant,  pour  éviter  la  morsure  latérale  des  tailles,  le  procédé  décrit  phis 
haut  du  vernissage  du  sommet  de  ces  mêmes  tailles,  et  de  la  chaleur  pour  faire 
couler  le  vernis  sur  leurs  talus. 

Lorsqu'on  juge  la  morsure  assez  profonde ,  et  il  n'est  pas  nécessaire  qu'elle 
le  soit  beaucoup,  on  prend  un  plâtre,  qui  donne/en  creux,  les  traits  de  la  gra- 
vure; puis,  au  pinceau,  on  applique  des  épaisseurs  de  plâtre,  ou  de  toute  autre 
matière  susceptible  de  faire  corps  avec  le  plâtre  primitif,  dans  les  intervalles  de 
ces  mêmes  traits. 

L'emploi  du  plâtre  dur  dont  il  est  question  plus  haut  présente  beaucoup 
d'avantages  sur  le  plâtre  ordinaire,  parce  que,  prenant  très-lentement,  on  peut 
en  préparer  pour  plus  d'une  heure  sans  avoir  besoin  de  le  renouveler  pendant 
l'application  de  ces  épaisseurs;  il  se  soude  aussi  beaucoup  plus  solidement  à 
lui-même  que  le  plâtre  ordinaire,  dans  lequel  on  peut,  toutefois,  augmenter 
cette  propriété  en  le  gâchant  avec  de  l'eau  légèrement  gommée,  qui  augmente 
beaucoup  sa  dureté. 

Cette  matrice  peut  alors  servir  soit  à  obtenir  un  cliché  en  métal  typogra- 
phique par  les  moyens  ordinaires,  soit,  en  la  métallisant,  un  dépôt  de  cuivre 
-qui  donnera  un  relief  propre  à  l'impression. 

Quelle  que  soit  la  matière  employée,  on  conçoit  que,  pour  les  parties  qui  ne 
seraient  pas  assez  creusées,  parce  que  le  rapprochement  des  traits  aurait  pu 
empêcher  d'appliquer  des  épaisseurs  sur  le  plâtre,  on  pourra,  comme  je  l'ai 
indiqué  plus  haut,  creuser  ces  détails  soit  au  burin,  soi  t.  par  la  morsure. 

Dans  tous  les  cas  où  la  pièce  obtenue  sera  en  cuivre,  il  sera  utile  de  prendre 
derrière  un  cliché  en  métal  typographique  ou  en  plomb ,  pour  remplir  toutes 
les  cavités  du  dépôt  et  le  soutenir,  dans  tous  les  points,  contre  l'action  de  la 
presse. 

.  On  comprend  qu'on  pourra  obtenir  un  relief  direct  en  cuivre  en  se  servant 
d'une  planche  de  cuivre  au  lieu  d'une  pierre  lithographique ,  et  en  la  faisant 
mordre  par  le  même  procédé,  c'est-à-dire  en  faisant  descendre  le  vernis  sur  les 
talus  de  tailles,  au  moyen  de  la  chaleur,  à  mesure  que  la  morsure  devient  plus 
profonde. 

On  peut  aussi  faire  cette  morsure  électriquement,  en  traitant  la  plancher 
comme  électrode  positif,  c'est-à-dire  en  la  plongeant  dans  du  sulfate  de  cuivre» * 
en  la  mettant  en  communication  avec  l'élément  négatif  d'un  couple  voltaïque  ^ 
et  en  lui  opposant,  à  la  distance  convenable ,  un  électrode  négatif  en  commua 
nication  avec  l'élément  positif  du  même  couple. 

Ce  genre  de  morsure  présente,  sur  les  autres  procédés  de  gravure  à  l'e«M 


...............    ,..<*>' 

Yoici  par  quels  procédés  i'y  suis  parvenu  :  '   *  •*' 

Après  avoir  obtenu,  par  les  mêmes  moyens  que  M.  de  Kobétl,  un  èffeAft  tfô 
cuivre  du  dessin  original,  je  tire  dans  ce  creux  autant  aie  reiîëfë  Àeciïftrrë 
que  je  veux  employer  de  couleurs  principales  dans  les  épreuves;  puis,  par  les 
moyens  ordinaires  au  grattage  mi  énàrbon ,  j£  lie  laisse  slii1  chaque  relief  que 
les  portions  qui  doivent  douuer  une  certaine  couleur,  et  je  reproduis  ensuite  ce 
relief  en  creux. 

.  Il  est  évident  que,  si  j'imprime  successivement  sur  là  même  feuîtlè  de  pstpîét 
chaque  planche  avec  la  couleur  qui  \ûi  est  propre,  j'aurai  de  Véritables  acjra- 
relles,  dont  les  nuances  pourront  être  beaucoup  plus  nombreuses  que  Tes  plaff- 
ches  employées,  si  on  a  eu  la  précaution  de  se  borner  à  affaiblir  certains  ïëliêfc, 
au  lîçu  de  les  effacer  entièrement ,  de  manière  que'  la  couleur  d'une  planèhë  %é 
superpose  sur  la  couleur  d'une  autre  pour  produire  dfe's  nuances  doht  la  vatëtff 
dépendra  du  plus  ou  moins  dfe  différence  crans  là  profondeur  df'urië  rhênSefâltte 
sur  les  planches  qui  l'auront  conservée. 

On  peut  aussi,  dans  ce  cas,  corriger  les  effets  imparfaitement  produite  Httit  la 
première  planche  par  l'original. 

Si  telle  portion  de  l'épreuve  a  trop  de  vigueur,  on  l'atténué  par  te  gftittâgè 
du  relief  dans  les  parties  tfop  vigoureuses;  si  c'est  ïè  contraire,  on  donnera  pflià 
de  vigueur  aux  secondes  planches  en  chargeant,  au  pinceau,  les  reliefs  obtenus 
de  la  première. 

Enfin,  si  Ton  se  borne  à  une  sépia,  on  peut  exagérer  un  peu  lés  vigueurs  àt 
dessin  original;  puis,  Wsqu'oiï  a  obtenu  le  creux  en  cuivfce,  on  vernit,  au 
tampon  ou  au  rouleau,  la  surface  unie  de  la  planche,  avec  les  précautions  néces- 
saires pour  que  le  vernis  ne. descende  pas  dans  les  chéux;  on  vernit  aU  pinceau 
ceux  dont  la  profondeur  ne  doit  pas  être  diminuée  ;^uîs,  après  avoir  *&nv%hif- 
blement  décapé  les  portions  de  cuivre  restées  toues,  on  détermine  sur  ces  por- 
tions un  nouveau  dépôt,  qui  remplit  les  taillés  trop  creuses,  te't  qu'on  lunftftè 
lorsqu'on  le  juge  suffisamment  épais. 

Pour  opérer  avec  toute  la  sécurité  possible,  au  lieu  iiun  élecTtrodëpôsiTÏi  de 
la  même  grandeur  que  la  planche,  on  petot  se  borner  à  promener  aiï^éssïïsltes 
tailles  un  petit  électrode  de  forme  convenable,  qu'on  laisse  sejcuiFîier  ptu's'toiïjg- 
temps  âu-dessùs  de  celles  qui  doivent  être  le  plus  remplies  qu*aii-dës§ûè  des 
autres. 

On  peut  enfcbrë,  dans  ce  cas,  se  dispenser  de  vertiîr Tes  tailleà  qu'on  W'^Stife 
pas  remplir,  puisque  le  dépôt  ne  se  fait  que  partiellement,  dans  le  vbisirîàgë'&ii 
peut  électrode  positif.  f 

Enfin  il  pçut  être  utile  de  (ïete'rhrurler'un  dépôt  plus  ou  moins  épais  daiis  toutes 
les  tailles,  lu  surface  cristalline  de  ce  dépôt  retenant  plus  fortement  la  dô'ùlëtàr 


qj^j^if  fond  up  la  Uille  rçs^ait  poli;  on  diminue,  par  là,  les  chances  de  voir 
^ly.fifgftaipes . tajjj^s  ,p^r  ,Tijpprime\ir  pendant  l'essui  de  la  planche.  ' 

,    l&flffcpfi*  WW*lWiHtu^  h  >,a  8PTjJre  °$™$e>  $  rétablir 

^art,  a^^djl^ji  ji  peu  près  pfirdu,  de  ja  gravure  poiychrojne.1' 

Jl,^$tvjjpur  a^ii^lre  çejbut,  de  traiter  une  planclié'en  taijle-douce  ordi- 
*WÇe/îPW^  je^ai  ift^iqué  #\\p  haut  pour  'transformer  Tes  sepias '%'  M.'X 
JU>t)ell  en  juju^qUes.  *'  ?<    iîV 

.^ajjftutpi^i,  dans  l'un  qpijne  dans  l'autre  cas,  se  dépenser  du  grattage 
^f^^reU^9 é^p ,]B^^lij^^nt  successiyemept  sur  ^planche  originale','  avec  delà 
cire  ou  toute  autre  substance  facilement  sotuble,'  les  tailles  qui  ne  doivent  pas 
#<*eT^qdpitçssur.^^  ''    ^  îh     *?  '"  '->K,M    "" 

Enfin, .^QitjtyVV  l'^tijfje.du  dessin,  soit  pour  celle  de  la  géographie,  etc.,  on 
j^tjnijltipjier  une  planche  dans (des  conditions  très- di verset. 

•*£&*:  îH^al^p^p^fl^  contours  d'une 

JRfrtetSé°8r?pbiQi}e,  on  peut,  sur  des  planches  successives ' portant  ces' mêmes 
impurs  obtenus  p#r.  l#s  procédas  décrits,  graver  sur  l'une  les  montagnes,  siir 
L^utçe  |ps  riyJL^es,  sur  j^iie  troisième  certaines  villes,  etc.,1  etc.;  puis,  repro- 
^ii^nt  «IfçiçfâUÇfPJfpt^s  nour^  à  Tune  défies  ce  qu 

manque  aux  autres,  de  manière  à  obtenir  une  série  graduée  de  cartes  dont* les 
jlfi^^^W^ront. de.  plus  en  compliqués,  mais  qui  resteront  identiques  pour 
toutes  les  cartes  contenant  les  mêmes  détails.  ■' 

Mariceuvre  des  appareils. 

J'ai  indiqué,, en  passant,  dans  plusieurs  endroits  de  cette  description,  auel- 
c^s^ne^ dçs  conditions  essentielles  de  la  manœuvre  dés  appareils;  j'ai  cru 
devoir  faire  un  chapitre  à  part  des  détails  de  céà  conditiohs,  pour  signaler, 
d'une  manière  plus  logique  que  je  n'ai  pu  le  faire  alors,  les  précautions  à  prendre 
et  le  remède  à  apporter  aux  accidents  qui  surviennent. 

Les  propriétés  qu'ont  les  courants  électriques  de  faire  dévier  l'aiguille  ai- 
tqanteé  qu'on  place  (fans  ïeur sphère  d'activité  donnent  un  ekcelletit  moyen  de 
s'assurer,  de  la  constance  de  l'action .  * 

Jûans  ce^but,  je  place  dans  le  voisinage  de  l'appareil  un  tasseau  ou  taquet  dont 
la  direction,  est  celle  d'un  méridien  magnétique;  puis,  contre  ce  tasseau,  une 
bandç  mçtajliqu^  qui. doit  toujours  faire  partie  du  circuit,  c'est-à-dire  qui  est 

^js^en  contact,  p&r  1  une  'Si  ses  extrémités,  avec  le  conducteur  du  pôle  positif, 
et.  par  l  autre,  avec  celuidupôle  négatif,  et  je  pose  dësstfs,  en  la  faisant  butter 

#^t;rerle  taquet,  une  boussole  dont  le  pivot  occupé  le  milieu  de  la  largeur  de 
la  bande. 
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Si  celle-ci  n'est  le  siège  d'aucun  courant  électrique,  l'aiguille  se  dirigé  pa- 
rallèlement au  taquet;  mais,  si  un  courant  passe  par  cette  bande,  l'aiguille  est 
déviée  de  sa  direction  soit  à  droite,  soit  à  gauche,  suivant  celle  du  courant',  et 
celad'vne  quantité  proportionnelle  à  la  quantité  d'électricité  qui  passe  par  la 
bande;  de  sorte  que,  quand,  par  une  cause  quelconque,  cette  quantité  vient  à 
varier,  on  est  immédiatement  averti  de  celte  variation  par  la  position  nodvelle 
que  prend  l'aiguille,  et  on  remédie,  si  cela  est  nécessaire,  à  la  cause  qui  Ta 
produite,  puisque  le  mouvement  qu'a  fait  l'aiguille  indique,  par  sa  direction, 
si  cette  variation  est  due  à  une  diminution  ou  à  un  accroissement  dans  la  (Juan* 
tité  de  l'électricité  qui  passe. 

Lorsque  la  nature  du  sel  employé  exige  un  courant  très-faible,  on  remplace 
l'aiguille  simple  par  un  galvanomètre  asiatique  à  fil  plus  ou  moins  long.      '" 

Les  causes  de  variations  en  moihs  peuvent  résulter  de  ce  que,  dans  l'appa- 
reil immédiat,  la  saturation  du  sulfate  de  cuivre  aura  diminué  par  un  abaisse- 
ment de  température,  par  la  cristallisation  du  sel,  ou  par  la  diminution  ou  l'ab- 
sence de  cristaux  à  dissoudre;  celles  en  plus  peuvent  provenir  d'une  augmen- 
tation de  température,  cas  peu  ordinaire  lorsqu'on  marche  à  froid,  mais  fré- 
quent lorsqu'on  maintient  l'appareil  à  une  température  élevée  sans  prendre  les 
précautions  indiquées  plus  loin.  '  * 

Cette  dernière  cause  peut  exister  aussi  pour  l'appareil  médiat,  mais  les  causes 
de  diminution  y  sont  plus  nombreuses. 

La  principale  est  la  formation,  sur  l'anode  ou  le  métal  à  dissoudre,  d'une 
cristallisation  de  sel  à  réduire,  qui  va  quelquefois  jusqu'à  arrêter  toute  espèce 
d'action. 

On  se  débarrasse  de  ces  cristaux  par  un  rinçage  à  l'eau  bouillante,  si  on  peut 
enlever  l'anode,  ou  par  un  grattage  mécanique,  si  les  conditions  de  l'opération 
s'y  opposent. 

Cette  formation  de  cristaux  a  généralement  lieu  lorsque  la  température 'est 
trop  basse,  lorsque  l'action  électrique  n'a  pas  assez  d'énergie,  et  surtout  lors- 
que, le  circuit  étant  interrompu  par  une  causse  quelconque,  on  laisse  trop 
longtemps  en  présence  le  métal  à  dissoudre  et  le  métal  du  dépôt. 

Une  autre  cause  de  variation,  dont  les  résultats  sont  toujours  la  diminution 
de  la  quantité  d'électricité  produite,  est,  pour  les  couples  à  cloisons  perméables, 
dans  la  formation,  sur  le  zinc,  d'une  couche  noire  friable  qui  diminue  où  ar- 
rête la  dissolution  du  zinc,  et  par  conséquent  la  production  de  l'électricité. 

Enfin  il  peut  arriver  que,  dans  la  manœuvre,  on  ait  mouillé  les  conducteurs 
dans  leur  point  de  contact,  qu'il  en  soit  résulté  leur  oxydation,  et  que," par 
conséquent,  ils  ne  conduisent  plus  qu'imparfaitement  l'électricité  et  diminuent 
ou  arrêtent  le  courant. 
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Lors  donc  que  l'aiguille  aimantée  indique,  par  son  changement  de  position, 
une  variation  dans  l'action  électrique,  il  faut  rechercher  la  cause  de  cette  va- 
riation et  y  remédier  immédiatement,  parce  que,  si  on  produit  pendant  quelque 
temps  un  dépôt  oxydé,  friable  ou  pulvérulent,  le  dépôt  suivant  manquera  d'ad- 
hérence et  la  pièce  de  solidité. 

Cette  indication  est  surtout  importante  pour  les  dépôts  qui  doivent  servir  à 
la  typographie  ou  à  la  taille-douce,  parce  que,  sous  les  efforts  de  la  presse,  le 
cuivre  se  séparerait  en  lames  aux  surfaces  de  jonction  des  différents  dépôts. 

Lorsque  cet' accident  arrive,  on  y  remédie  par  un  décapage  à  vif,  qui  enlève 
la  portion  oxydée  du  dépôt. 

On  commencera  donc  par  s'assurer  si  les  conducteurs  sont  bien  métallique- 
ment  en  contact,  et,  dans  le  cas  contraire,  on  les  avivera  par  le  grattage  ou  le 
papier  à  l'émeri;  on  s'assurera  si  le  zinc  revêt  la  croûte  noire  indiquée  plus 
haut,  et  on  l'enlèvera  par  le  grattage,  si  le  frottement  de  la  main  ou  celui 
d'une  brosse  rude  ne  lui  rend  pas  son  éclat  métallique.  » 

Le  liquide  du  zinc  est  presque  toujours,  dans  ce  cas,  de  couleur  jaunâtre,  et 
cet  aspect  est  un  indice  suffisant  de  la  nécessité  d'un  grattage  au  vif. 

Cette  condition  du  zinc  peut  aussi  être  produite  par  un  séjour  trop-prolongé 
dans  le  liquide  acidulé ,  qui  se  transforme  en  sulfate  de  zinc,  dont  l'action, 
ainsi  que  celle  des  sels  de  cuisine,  de  Glauber  ou  autres  indiqués  dans  quel- 
ques publications,  m'ont  trop  fréquemment  donné  ce  résultat  pour  que  je  n'aie 
pas  renoncé  à  leur  emploi;  et,  bien  que,  dans  ces  circonstances  ordinaires,  le 
nettoyage  du  zinc  et  le  changement  de  son  liquide  puissent  n'avoir  lieu  sans  in* 
convénient  que  tous  les  deux  jours,  certaines  espèces  de  zinc  exigent  que  cette 
opération  se  répète  plus  fréquemment. 

Si,  ce  nettoyage  opéré,  l'aiguille  continue  à  annoncer  une  diminution  du 
courant,  il  faut  s'assurer  si  l'anode  ou  métal  à  dissoudre  n'est  pas  chargé  de 
cristaux,  et  les  nettoyer  si  Ton  en  trouve. 

Enfin  on  pourra  ajouter  quelques  gouttes  d'acide  nitrique  ou  sulfurique  au 
bain  de  l'appareil  médiat,  s'il  est  acide,  ou  d'un  alcali  convenable  s'il  est  alcalin, 
et  finir  par  le  rapprochement  des  pièces  métalliques  dans  l'un  et  dans  l'autre 
des  deux  appareils,  et  enfin  dans  les  deux,  si  cela  est  nécessaire. 

Un  phénomène  aussi  fâcheux  que  remarquable  se  manifeste  quelquefois  dans 
l'appareil  immédiat ,  surtout  lorsque  cet  appareil  contient  des  pièces  dé- 
tachées simplement  suspendues  à  un  même  conducteur;  le  dépôt  déjà  formé  sur 
quelques  pièces  s'altère,  se  détruit  comme  le  métal  à  dissoudre  dans  l'appareil 
médiat. 

Deux  causes  principales ,  qui  semblent  se  rattacher  à  une  même  loi ,  parais- 
sent produire  ce  résultat. 
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Là  première  est  la  formation,  sur  la  cloison  perméable,  d'un  dépôt  <fui  la  pé- 
ilèfVê  quelquefois  très-profondément,  et  qui,  se  constituant  à  l'état  négatif  <aoit 
tous  l'influence  du  zinc,  dont  il  est  très-voisin,  soit  par  toute  autre  aune, 
Constitue  à  l'état  positif  les  pièces  qui  sont  en  regard,  et  détermine  la  dissolu- 
tion du  dépôt  qui  recouvre  ces  pièces. 

L'autre  cause,  qui  me  parait  b' expliquer  de  même,  résulte  Je  la  ehule  in- 
aperçue d'une  oo  plusieurs  pièces  qui,  par  leurs  positions  soit  au  oontaçi,  aéit 
près  de  la  cloison  perméable,  agissent  de  la  même  manière,  /eu  bien  Jrôtiout 
dissoudre  leur  dépôt,  si  elles  «ont  placées  de  -manière à  se  constituera  l'état 
positif. 

Enfin  il  arrive  quelquefois  que  ce  résultat  se  manifeste  aftns  oauaes  appa- 
rentes, ,:\iis  qni  peuvent  être  dues  à  des  différences -dans  le  contact  onlre  «toutes 
lès  pièces  et  leur  conducteur  commun,  ou  enfin  à  toute  circonstance  qui  icoa- 
rtttiifrait  quelques  pièces  à  l'état  positif. 

Plusieurs  fois  ce  phénomène  s'est  produit  pour  moi ,  lorsque  j'avais  U*$pé 
accumuler  assez  de  cristaux  de  sulfate  de  cuivre  au  fond  du  vase  pour  que  les 
pièces  pussent  les  toucher. 

11  est  facile  de  remédier  à  cet  inconvénient  locsqu'il  est  dû  aux;  premières 
■eauses  énoncées;  niais  les  -autres  -sont-  si  'fugitives,  que  je>nai  p^s  trou^éde 
meilleur  moyen  que  celui»  d'entover  toutes  les  pièces,  de  les  tenir  baignéestdafts 
uirbain  de  sel  employé,  de  filtrer  celui  de  1  appareil,  et  .d'en» bien  neU#j#r 
toutes  les- parties,  en- ayant  soin  de  bien  aviver  le  conducteu  r,  commua  des  piàqes 
et  tes  crochets  qui  suspendent  ceWc^ci. 

Le  contact  métallique  des  conducteurs  entre  ieux  a,  comme  uoiis  i'*Yft£S:Wi, 
une  grande  importance;  aussi  rien  ne  doit  être» négligé* ppurqu'il .soit. tottygjlrs 
sur. 

l'y  parviens  facilement  et  sans  'pordre  de  temps  en- jnakUenanb  mne  Ixxasaele 
orientée  sur  Tune  des  bandes  fixées dmt  j' ai  parlé  plus  haut,  et  qui  fait  tou- 
jours partie  du  circuit;  de  sorte  cfue;  au  moment  où  eo  Comme  celui-ci  ^k$oit  au 
commencement  de  l'opération;  «oit  après  le  nettoyage  périodique. du  zinc  et;du 
-  vase  perméable,'  la  boussole  idoit  indiquer  la  présence  idt|  courant;  sijèlla. reste 
stationnaire,  c'estordinairemont  l'indication  d?un  contact  imparfait  *iUre>ies 
-nonducteurs;  eforry  romédiesur  le  champ*  en  avivant  soit  au  papier,  à  l'émerh 
•sbit  par  un  grattage,  les  surfaces  de  «ou tact» entre  deux  coadiu*e*rs,»et  eu. pas- 
sant sueeeaiivamen*  àderix  autres,  jusqu'à  ce  que,  an  momentroùjien  «étabtis- 
"sant  leurtontact,  l'aiguille  annonce,  par  sa  déviation,  que  le -cannant  est  rétafyi. 
De  tous  les  moyens  connus  pour  établir  le  contact ,  je  préfère  j'euiplotides 
pinces  réUfttes&nt^lefe  bander  de  ^uivreoéd^  plomb tjuteervent-dewiid«tteurs. 
Celles  que  j'emploie  se  composent  de  deux  petites  plaque»  de  »  cuivre  i£«n- 
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tïhrtî  H*M  de  longueur,  #»M  de  largeur  et  ©",004  a  ^,«03  .d'épaîssa«r  ; 
éflttl  stmt  traversées,  vm  leur  milieu,  par  une  vi*à  téteplate,  la  dernière  plaque 
servant  d'écrou,  tandis  que  h  première  laisse  passer  librement  «la  «ris  iOt 
i*pw$e«W  ïVrtAttsedetc/lle-ci. 

Là  dertriène  plaque  est  encore  traversée,  vers  l'une<de«es  entremîtes,  par  «ne 
dMtffeirfe'égtetometft'è  tète  plaie ,  «lotit  te  tout  'vient  botter  contre  la  première 
jflaque,  *t  qui,  s'avancent  plus  eu  moins  -entre  los  deux ,  règle  leur  écarteroefit 
de  manière  que,  quand  deux  conducteurs  sont  pris  entre  les  deux  autres  extoé*- 
tftkés  <ft»  plaques,  ceWes-ci restent  ^parallèles  lorsque ,  avec  la  première  <vi&,  on 
a  ïetrê  les  conducteurs. 

*0n  a,tpar  ce  moyen,  la  faculté^employer  des  conducteurs  d'épaisseurs  très- 
diverses,  puisqu'on  peut,  par-fe  visbuttante,  déterminer,  en  arrière  de  la  via 
<to<pttMfon;  un  écartementdes*deux  plaques  égal  à  celui  que  'nécessite  l'épais- 
Mm  des  conducteurs  à  réunir. 

%Ewphi  des  diverses  sowrrm  électriques . 

# 

J'ai  déjà  indiqué  que  la  production  d'un  courant  électrique  d'une  certaine 
âiergietf  sensMement^eonstant  est  la  condition  essentielle  de  l'opération  *qui 
ftit  Vprincrp&l  «objet  de*  cette  description. 

•  ll.'Smeea  décrit,  'dans  \e  &Mloscphkal  wagaaine  de  1840,  dos  couples  cvol*- 
laïques  qa>*  suffisamment  eonstants -dans 4 exaction,  doraient  beaucoup  «on» 
«fenlbarras  que  les  coq  pies  à  cloisons  perméables,  et  'présentent  oet  avantage, 
cjuils  suppriment  l'emploi  du  sulfate  de  cuivre. 

'lie 'coupler TOltttïqtre  de  MySmee  se  compose «d^une  plaque  de  platine,  d'ar- 
gent, de  plaqué,  de  fer  ou  même  de  «charbon ,  sur  laquelle  il  faut  précipiter,- 
cJe»  deux  côtés,' du  platine  qui  s'y  dépose  «en  aspérités  trèe*petites  ;  deuxdames 
«*e «Inio  de  moindre  dimensioii' sont  disposées  des  deux  côtés,  de  manière  cepen- 
dant fcwpas  être mt  contact  avec  4a  lame  platinée<et  à  former  le  pôle  positif  àtx 
ccteple,  "tandis  Vfne  cette  dernière  en  est  Jle  ydlemégatif. 

On  plonge  eecouptedansi  un  vase  contenant'*©  l'eau  acidulée,  et,  loraquaie 
cirbuit  est  fermé  soit  par  la  réunion  directe  des  «conducteurs  des  «deux  .éléments, 
soit  car  cëlleiées  conducteurs  de  I'anode<et  de  ^cathode  placée  dans  l'appareil 
médiat,»  arreo  le»  premiers,  l'eau  du  liquideras  lequel  plonge  le  couple  est  dé- 
composée* -l'oxygène  forme  de  l'oxyde  de  ziac,  «dont  l'acide  sulfuwque  s'empare 
pwr  former  du- sulfate  de  zinc,  tandis  «que  ^hydrogène  se  rend  au  »pole  Jié- 
gatif ,  oè  il  ^édrappe  en  bulles,  n?y  trouvant  aucun  oxyde  à  réduire. 

M.  sSmee^ttr?bu^iajwnstaiice  de  «on  appareil  a  la  facilité  mec  laquelte 
rhydrogoueâbaDdoqBede  pôle  négatif  pour  Véôtaappter  à  la  surface  du  liquide. 
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facilité  qui  est  due  aux  nombreuses  aspérités  dont  le  platine  a  recouvert >la 
plaque  de  platine  ou  d'argent,  etc.;  il  se  borne  même,  quelquefois,  à  rayer  rné-, 
caniquement  cette  plaque  avec  du  papier  émeri. 

J'ai  pensé,  d'abord,  que  la  poussière  de  platine  n'offrait  pas  une  assez  grande 
adhérence  sur  la  plaque  pour  que  son  emploi  devint  manufacturier;  j'y  ai 
substitué,  en  premier  lieu,  le  berçage  employé  par  des  graveurs  en  manière 
noire,  et  qui  recouvre  la  plaque  d'une  quantité  considérable  d'aspérités  d'un* 
grande  solidité. 

L'emploi  d'une  roulette  d'acier,  sur  laquelle  on  avait  soulevé ,  avec  ira 
poinçon  aigu,  de  nombreuses  aspérités  semblables  à  celles  d'une  râpe  trè*-fine, 
et  qu'on  promène  en  tous  sens  sur  la  plaque,  en  déterminant  une  pression 
•convenable,  produit  des  résultats  aussi  satisfaisants.  •  ,  ^ 

Enfin  il  m'a  paru  que,  la  production  d'aspérités  eu  nombre  considérable 
étant  la  condition  essentielle  à  remplir,  j'atteindrais  le  résultat  en  employant 
pour  pôle  négatif  une  plaque  de  cuivre  ou  de  tout  autre  métal ,  sur  les  deux, 
surfaces  de  laquelle  j'avais  obtenu  un  dépôt  très-lent,  dont  l'aspect  velouté  n'est 
dû  qu'au  grand  nombre  d'aspérités  produites  par  les  cristaux  microscopiques 
qui  forment  ce  dépôt. 

«•  Mon  attente  n'a  pas  été  trompée,  et  j'ai  ainsi  obtenu  des  couples  qui  fonc- 
tionnent parfaitement,  mais  dont  l'élément  négatif  est  très-sujet  à  s'oxyder 
lorsqu'il  est  exposé  à  l'air;  un  vif  décapage  lui  rend  toutes  ses  propriétés,  et, 
lorsque  ce  décapage  répété  a  trop  diminué  l'épaisseur  de  la  couche  de  cuivre 
déposée,  un  séjour  de  quelques  heures  dans  l'appareil  médiat  lui  restitue  ce 
qu'elle  a  perdu.  ' 

Ces  couples  sont  loin,  toutefois,  d'avoir  l'énergie  des  couples  de  M.  Siuee, 
parce  que  le  cuivre  est  loin  de  produire  une  action  électrique  aussi  énergique 
que  l'argent,  et  surtout  que  le  platine.  • 

J'ai  donc  songé  à  argenter  la  couche  de  cuivre  électrique  déposée  sur  k 
plaque  de  cuivre  ordinaire ,  et  à  augmenter  encore  son  action  en  déterminant 
la  réduction  du  platine  en  poudre  sur  cette  couche  argentée,  en  prenant,  toute- 
fois, la  précaution  d'opérer  cette  réduction  avec  une  assez  grande  lenteur  pour 
produire  une  adhérence  suffisante  entre  le  platine  et  l'argent* 

Le  résultat  a  entièrement  répondu  à  mou  attente,  et  des  couples  ainsi  pré- 
parés soutiennent  parfaitement  la  comparaison,  à  surfaces  égales,  avec  les  cou- 
ples exécutés  par  M.  Smee  hii-mème.  !* 

Je  trouve  dans  ces  couples,  indépendamment  d'une  économie  réelle  l'uni- 
mense  avantage  de  régler  rapidement  la  quantité  d'électricité;  soit  en  employai** 
-de  l'acide  plus  ou  moins  dilué-,  soit  en  ne  les  plongeant  qu'à  une  profondeur 
convenable  dans  le  liquide  aeidujé.  .» -  ?  ,       *  ; 
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Le  prix  élevé  où  se  trouve  aujourd'hui  le  zinc  laminé ,  la  difficulté  de  s'en 
procurer  en  feuilles  assez  épaisses  me  faisaient  regretter  de  ne  pouvoir  tirer  parti 
des  débris  de  ces  feuilles,  qui  contiennent  une  quantité  assez  notable  de  mer- 
cure, résultat  de  leur  amalgamation  fréquemment  répétée. 

J'imaginai  d'utiliser  ces  débris  au  moyen  d'un  couple  sur  l'énergie  duquel  je 
comptais  fort  peu,  à  la  vérité,  mais  qui,  enfin,  pouvait  me  donner  des  résul- 
tats. 

Je  tapissai  le  fond  d'un  vase  avec  les  débris  en  question;  je  mis  ces  débris  en 
communication  avec  une  lame  de  zinc  de  hauteur  su  (lisante  pour  saillir  au- 
dessus  du  vase  et  recevoir  un  conducteur;  puis  je  plaçai  au-dessus  de  ces  débris 
un  élément  négatif  d'un  couple  décrit  plus  haut,  et  qui  ne  regardait  le  zinc  que 
par  la  tranche;  j'en  obtins  une  quantité  d'électricité  beaucoup  plus  considé- 
rable que  je  ne  l'avais  présumé  d'abord. 

.  A  cet  élément  négatif  j'en  ajoutai  un  deuxième,  puis  un  troisième,  etc., 
jusqu'à  ce  que  le  vase  fût  entièrement  garni,  et  je  reconnus,  à  ma  grande  satis- 
faction ,  que  je  venais  de  me  créer  un  appareil  non  aussi  épuisant  que  si  tous 
mes  éléments  négatifs  n'eussent  présenté  qu'une  seule  surface  continue  armée 
de  ses  deux  plaques  de  zinc,  mais  au  moins  aussi  énergique  que  si  ces  mêmes 
éléments,  armés,  chacun,  de  leurs  deux  plaques  de  zinc,  eussent  été  constitués 
en  couples  séparés  réunis  par  leurs  conducteurs  de  mêmes  noms. 

Ce  résultat  important  m'a  permis  de  construire  des  appareils  très-puissants, 
aussi  économiques  que  faciles  a  manœuvrer,  et  qui  consistent  dans  les  disposi- 
tions suivantes  : 

Au  fond  d'une  auge  rectangulaire,  d'environ  0m,20  de  hauteur,  je  dispose 
des  morceaux  de  ziuc  bruts  ou  des  rognures  de  zinc  en  couche  d'une  épaisseur 
suffisante  pour  que ,  pendant  un  temps  assez  long ,  je  sois  certain  du  contact 
métallique  de  ces  morceaux  entre  eux;  ils  ont  été  préalablement  amalgamés, 
ou  bien  je  me  borne  à  les  mouiller  d'acide  sulfurique  étendu,  et  je  verse  dessus 
une  quantité  de  mercure  suffisante,  pour  être  bien  certain  de  la  continuité  mé- 
tallique de  l'élément  positif  de  ce  nouveau  couple. 

Je  place  au-dessus,  à  0m,(H  au  plus  de  distance,  une  espèce  de  grille  formée 
de  bandes  de  cuivre  disposées  de  champ,  de  0m,1  environ  de  hauteur,  conve- 
nablement espacées  entre  elles ,  et  qui  ont  subi  les  préparations  décrites  plus 
haut. 

Je  remplis  la  caisse  d'acide  sulfurique  dilué ,  et  j'obtiens  ainsi  une  action 
électrique  d'une  très-grande  énergie ,  dont  la  manœuvre  est  aussi  simple  que 
facile;  car  il  suffit  d'enlever  de  temps  en  temps,  avec  un  siphon,  la  couche  de 
sulfate  de  zinc  concentrée  qui  se  forme  aux  dépens  du  zinc,  et  de  rétablir  la 
quantité  de  liquide  enlevée  par  une  nouvelle  portion  d'oxyde  dilué. 
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.  Cette  disposition  m'offre»  en  outre,  un  avantage  considérable  dans  l'emploi 
que  je  puis  faire  de  l'hydrogène. abondamment  développé  à  la  surface  duitaîget 
et  qu'il  est  sinon  impossible»  du  moine  très-difficile  de  recueillir  s&nstnétaBge 
d'air  dans  les  couples  précédemment  décrus,  dont  l'extrémité  supérieure  èit 
placée  non-seulement  hors  du  liquide,  mais  encore  hors  du  vase.     >         .  »>m. 

Dans  ce  nouveau  coupl$  à  l'exception  du  morceau  de  zinc  vertical  ftoeé 
contre  le  bord  de  l'auge,  pour  établir  la  communication  avec  la  couche  de  duc 
horisontale  inférieure,  à  l'exception  encore  des  conducteurs  de  la  grille  placée 
pour  la  soutenir  contre, les  bords  de  l'auge,  toute  la  superficie  de  celle*ei*lt 
entièrement  libre  à  une  profondeur  de  0*,4. environ  au-4essus  de  la  grille'. 

Il  est  bien  entendu  que  ce  morceau  de  fcînc  peut  être  remptocé  par  uiï  con- 
ducteur quelconque  non  attaquable  par, l'acide,  tel  que  de  l'or,  du  pleine,  de 
l'argent,  du  charbon,  de  la  plombagine,  contenu  dans  un  Aude  de  verre  où  m*- 
couvert  d'un  corps  isolant,  et  ikmt  l'extrémité  seule  serait  en  eoutact*veela 
couche  inférieure.  ,j ..  .  ,  •  i    .  ■  I 

Eu  plaçant  dans  le  liquide  qui  démine,  te  grille  une  cloche  renversée  ter* 
minée  par  un  tube,  tout  l'hydrogène  développé  sous  la  cloche  peut  se  fendre 
toit  sous  un  gazomètre,  si  l'on  n'en  a  pas  un  emploi  immédiat,  soit  *  un  o* 
plusieurs  becs  qui  peuvent  servir  à  chauffer  une  étuve  pour  le  dessèchement, 
des  plâtres,  ou  à  entretenir  à  une  température  convenable  les  vases  dans  les- 
quels s'opère  la  réduction  métallique,  qui  en  devient  beaucoup  plus  rapide. 

Cet  hydrogène  peut  encore  servir  à  l'exécution  des  nombreuses  soudures 
qu'exige  cotte  nouvelle  industrie,  en  l'appliquant  à  l'ingénieux  chalumeau  tte 
ML  J)esb*ssayw*Ricbemont.  ..<!,' 

.  Si,  uu  circuit  fermé  est  placé  jnetoentanémetitdansla  sphère  d'activité  d^tta 
aimant,  il  s'y  développe  un  courant  qui  cesse  immédiatement  sH  rtste  eomtta 
même  ii>Ûuw<xu  mais  qui  se  reproduit  en  sens  .contraire  au  mouierit  toè  cette 
influence  cesse,    ,■  •:,,,».-.  •  <  -  •".•»!  ■•** 

Le  même  phénomène,  auquel  on  a  donné  fe  nom  d'induction,  seproitoît'Ui*. 
core  si,  au  lieu  d'un  aimant,  le. cireuit  fermé  est  placé  d»m>  1»  sphère  d'activité 
d-un  courant  électrique  produit  par  une  came  quelconque-;  ;  - 1.-»-».  t 

€e  pljiinpmène  ^  reçu  de  nombreuses  applications  *aoit  sous  le  point  de  vue 
scientifique*  soit  dans  tes  jiombreufies.tentatives  failes  pour  obtenir  des*  tnjrtedrs 
électriques.  :  ,,  •     .  •  .:• -....-:  -  .         • -n.O';v 

fons»  ces,  deux  eass  ou  a  iuwrgiué  divers  moyens  pour. faire  en  sorte  ique'les 
courtois  développés  au  rowent  *ù  V*<*iqn^V*Âa*a*l  eudu  courant  primitif 
commeMe  ou  cesse  marchassent  dans  le  même  sens*  de  sorte  qu'il  suffit  de  » 
mettre*,  par  un  moyen  q**teouque,  d*ns  des  eonditans  telles  qu'une  portidn 
trun  cjrçuil  fermô<s<wt  ^pidomeut  aoumtsç  ^soustraite  à  r action  <Pu*aipittt 


(  M  ) 
OM*dhu>cou*atil  éieutaique,  en' employant  Tan  de*  nombreux  moyens  connu*  de 
NPMifcement  des  courante  à  chaque  alternative,  pour  avoir  un  courant  agis-' 
a**  constamment  dans  la  même  direction1,  et  dont  l'intenehé  aéra  proportion  * 
nelle  à  la  force  des  appareils  employés,  et  ce  courant,  si  son  énergie  est  suffi* 
tante,  pourra  remplacer  un  couple  voltaïque,  et  déterminer  un  dépôt  médiat  de 
métal  dans  des  condition»  précédemment  décrites.  , 

<r  J/appareil  connu  sous  te  nom  de  machine  de  Clarke,  et  par  lequel  on  dé~ 
tentee*  traction  d'un  aimant  sur  un  circuit  fewé ,  a  parfaitement  rempli  mon 
attavteet  nsa  donné  «des  dépôts  métalliques  parfaitement  semblables  à  ceux 
que  j'obtiens  d'un  couple  voltaïque. 

-'J*a*  obteat*  le  même  résultat  de  l'appareil  éleetro*dynamîque  de  M.  Tran- 
ofard*  où  lion  fait  agir  des  aimants  temporaire!  animés  par  un  couple  voltaïque 
§m  des  aimants  permanents  mobiles,  soit  que  je  prisse  mon  courant  d'indue- 
tte»  aux  aiaaants  permanente*  soit  qne  je  l'obtinsse  des  aimants  temporaires. 

Ea  conséquence,  je  breveté  formel  lenttpt  ici  l'application,  à  la  production 
dHi*  dépèfe  métallique  provenant  d'un  sel  réduit  ,m!«s  courants  d'induction  ob- 
ttéus  d'appareils  .quelconques ,  le*  principe  de  ma  découverte  reposant  essen- 
tiellement sur  l'action  réductrice  de  ces  courants,  dont  le  mode  de  production 
peut  éftto  vatté  à  (infini. 

àpplûafam  è  la  format**,  des  dépôt*  mèimUique*  de  toute  nature. 

tbes  prtflctpee  énoncés  dans  les  pages  qui  précèdent  sont  applicables  à  la 
réduction  dn  tous  les  sels  métalliques  connus  en  dépôt  solide  et  moulable;  mais 
cgtt*  applkatton  exige,  saivaaC  la  nature  des  métaux  ou  des  sels,  des  eondi- 
titfMidoat  je  4aîs  exposer  la*  théorie. 

Quand  deux  métaux  sont  formés  en  couple  voltaïque,  quelles  que  soient  les 
conditions  de  formation  de  ce  couple,  l'un  d'eux  se  constitue  à  l'état  positif, 
l'autre  à  4  état  négatif,  et  le  premier  peut  se  trouver  seul  attaque,  si  le 
couple  est  plongé  dans  «ne  dissolution  chimique*  qoi ,  même  à  part,  les  atta- 
querait tous  les  deux. 

.fii,  par  exemple,  nous  elaasoos  les  métaux  usue!s  dans  Tordre  suivaqt  s 

*  j&ocyien  étiwni  plomb,  ciivre,  mercure,  argent,  or  et  platine,  et  si  nous  en 
prêtons  deuK  quelconques  pour  en  former  un  couple  voltaïque ,  le  plus  rap~ 
probhédttttnc  dans  cette  série,  se  constituera  toujours  à  l'état  positif,  le  plus 
éloigné  à  l'état  négatif,  et  4a  quantité  d'éleefcrieàté  développée  sera  d'autant  plus 
gaoftde  que  des  n*éiaux  seront  plus  éloignés  l'un  de  l'autre  dans  cette  séné. 

ilftin  autre  côté,  deux  pièces  de  même  métal  peuvent  se  constituer  l'une  à 
)'dÉ*<poatttfi'  l'autre  à  Jétat  nëgattf ,  si,  toutes  deux  «tant  plongées  dans  un 


liquide  conducteur  même  susceptible  de  les  attaquer,  la  première  est  en  oort- 
munication  métallique  avec  l'élément  négatif  d'un  couple  voltaicfue ,  et  Fautre 
kvec  l'élément  positif;  c'est  cette  condition  qui  se  trouve  remplie  poilr  là  pièce 
ile  cuivre  et  le  moule  dans  les  appareils  médiats  décrits  plus  loin.  r 

On  conçoit  donc  que,  si  dans  un  sel  métallique  quelconque  oit. place  deta 
pièces  du  métal  qui  est  la  base  de  ce  sel,  et  si  on  met  l'une  en  comrpuntcatWn 
avec  le  pôle  négatif  d'un  couple  voltaïque  et  l'autre  avec  le  pôle  positif,  la  ►pre- 
mière se  Constituera  à  l'état  positif  et,  sons  l'influence  du  courant  électMqtie, 
se  dissoudra,  tandis  que  le  métal  du  sel,  réduit  par  la  même  action,  se-portora 
sur  la  seconde  pièce  constituée  à  l'état  négatif.  •'"  •  >9 

On  concevra  encore  que,  si,  au  lieu  d'un  morceau  du  métal  dont  le  sel^est 
*  formé,  on  emploie  un  métal  plu^  rapproché  du  plàtinedans  la  fiériei  ot-deteus, 
il  ne  s'en  constituera  pas  moins  à  l'état  positif;  mais,  comme  il  pourra  fie  f*as 
être  attaqué  par  l'acide  mis  en  liberté  par  la  décomposition  du  sel,  cet  ftcide 
restera  libre  dans  le  liquide  et  l'oxygène  s'échappera,  de  sorte  que1,  à  mesure 
de  la  formation  du  dépôt,  le  liquide  deviendra  de  plus  en  plus  acide  tet  ^appau- 
vrira du  sel  qu'il  tenait  en  dissolution,  et  qu'il  faudra  renouveler  si  l'fra  pro- 
longe l'opération.  .       .   ;  i  |i  »J 

Un  phénomène  du  même  genre  se  produira  si,  au  lieu  d'un  sel  âcSdej'^n 
emploie  un  sel  alcalin.  »   ■■!     •    ''   '•* -u<f 

Mais  les  divers  sels  métalliques  n'ont  pas  tous  les  mêmes  propriétés?  )ek  uns 

sont  naturellement  très-acides  et  peuvent ,  malgré  l'état  de  la  pièce  Àégbtiff'ten 

[  communication  avec  l'élément  positif,  attaquer  cette  pièce  moine  értèrççtque- 

'  ment  que  l'autre,  il  est  vrai,  et  en  altérer  les  formes  si  on  en  a  fait  nrv  rfmiAe. 

D'autres  sels  sont  si  peu  stables,  que,  sous  l'influence  d'un  très-faiblée&ii- 

rapt ,  ils  se  réduisent  avec  une  si  grande  rapidité,  qu'ils  ne  fornieWqtffcde 

%    masse  pulvérulente.  i      .  >  \  st.i 

C'est  la  connaissance  parfaite  des  propriétés  de  chaque  sel  qui  pteutsetàle 
guidfer  l'opérateur  dans  les  applications  dont  nous  nèus  toccupbtts  et  tfàf  les- 
^J  quelles  il  n'est  guère  possible  de  nfe  donner  que  *eà  règles  génétfdlfcSl'P  yl,*> 
"  *  C'est  ainsi,  par  exemple,  qu'on  ne  devra  opérer  que  dans  les  conditions  Mé- 
diates, pour  être  plus  maître  de  modifier  l'action  électrique^    *    lh  '*  '  u' "Jk 
'    Dans  la  plupart  des  caB,  bien  qu'il1  âoït  possible  de  foire  lé  #6tit!èà\tël&  sera 
plus  sûr  d'exécuter  le  iriôule  ou  la  cathode  d'un  «métal  ou  d'tmèahbstîlhfeè'tf^ùn 
, ordre  plus  élevé  dans  là  série  que  l'âflode  ott  \à  fihàeH  tix&Mâréï'biéri^tfQe  la 
cathode*  puisse,  sans  grahlds  infcdriVéniërits;  êtrédii  tnêrùé  rtiétol;  lôrsqtrèïtf'feel 
à  réduire  ne  sera  pas  trop  acide,  et  par  côftséqitetit  stisceptîble'cFMtâqttéfiîifi- 
'[ |  iniquement  le  moule  malgré4  soti  état  «égbitif.        '  ,:>  '  »        ^»U 

'  Si  le  sel  est  à  Tétât  û'ëûiie)  'ônfpburtto,1  (ttrifc'Tïéatteôup'  de  fcafcj  em^tey^^dur 


I 


le  moule  un  métal  plus  rapproché  du  zinc  que  l'anode  ou  la  pièce  à  dissoudre; 
mais  il  sera  toujours  plus  avantageux  de  le  recouvrir,  avant  l'opération,  de  la 
oouche  déferais  à  la  fumée  blanche  plusieurs  fois  indiquée  dans  cette  descrip- 
tion; enfin  on  n'aura  sgin  de  ne  plonger  le  moule  dans  le  liquide  que  lorsque 
tous  les. ajustements  de  l'appareil  seront  bien  soigneusement  établis,  pour  qu'il 
n'y.  soit  pas  un  seul  instant  sans  éprouver  l'action  électrique. 

Comme  la  plombagine  se  place  en  dessus  du  platine  lui-même,  dans  la  série 
établie  plus  haut ,  on.  s'évitera  beaucoup  de  tâtonnements  en  employant  des 
moules  recouverts  de  cette  substance. 

Quelle  que  soit  la  source  électrique  employée,  sa  constance,  ai-je  dit,  est  la 
condition  essentielle  à  obtenir. 

-Cette  loi  générale  n'exclut  pas  d'autres  conditions  non  moins  essentielles, 
dont  les  deux  principales  sont  la  quantité  et  la  tension  du  courant  électrique 
-.employé.  ,.  ...  ■■  .::.,„:,.„■„.  r    ,.....:•    ,  , 

.  Cep  conditions  son|L  variables  en  raispn  de  la  nature  des  sels  à  réduire,  et 
exigent  des  précautions  souvent  minutieuses,  dont  l'inobservation  compromet 
toujours  le  résultat,     ->.,..!       ».   , , 

La  quantité  varie  avec  la  grandeur  du  couple  voltaïque  ou  des  couples  réunis 
far  Jeure  éléments , de  même  nom ,  ainsi  qu'avec  l'énergie  de  l'acide  employé 
pour  dissoudre  le  zinc. 

La  tension  v^rpe  avec  le  nombre  des  couples  réunis  en  batterie  par  leurs  élé- 
ments de  non}  contraire. 

..  Sous  le  j)oint  de  vye  ^i.nous.occupe,  on  peut  ranger  les  sels  métalliques  en 
4eux,  classes  biça  distinctes,,  soumises  à  dçs.  Joip  flont  Ips  expeptions  ne  sont 
peut-être  qu'apparentes,  et  que  je  désignerai  sous  le  nom  dé  sels  stable^  ^t  de 
,  âelainstabjesk  .*-,  .■».    . 

Les  premiers  sont  ceux  dont  la  réduction  exige  une  certaine  énergie  d'ac- 
;Uon^et,eft  tête,  de  cette  classe  je  placerai  le  sulfate,  de  cuivre. 
--•,.'  des  seconds.  so#t  ceux  dont  la  réduction  s'çpère  plus  facilement,  et  surtout 
ceux  qui  peuvent  changer  d'état  &aus  IfinÛMenccdes  agents  atmosphériques  ou 
>de  Je  Minière;  tpls  .sont,  par  exemple»  le  nitrate  d'argent,  le  chlorure  d'argent 
dissous  dans  l'hypp^lfi^  de  soude,  etp, 
>v  Qjaqs  chacune  de  ces  deu*  classes  on f|  doit  distinguer  deux  genres,  ceu,x  qui 
u  appitrè&wj^le?  d^DsIa  liquije  employé  et  ceux  qui  le  sont  peu. 
i;{  m  I^i premier  g^pce  4e  la  première. classe  permet  l'emploi  d'une  quantité  jl'é- 
[  Jectricil,é  qui»  dpj£,  aller  en  ^décroissant  à  mesure  xjue  le  sel  se  rapproche  du 
..  second ,  ge*M^  o^deja  secqnije,cla$£e.  # 

Dans  ce  cas,  la  tension  peut  n'être  que  {çelle  d'un  couple  unique,  parce  que 
2i .i^boodajjiçe  du,  eel  dissous  j;pnd.j[f  liqqu)ç#a^sez  conducteur  pour  dispenser  de 
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cette  condition,  qui,  à  la  vérUç,  détenaiiieuntdépàtplufc 
sommant  une  quantité  de  zinc  et  d'acide  proportionnelle  an  oombt^de^coepies 
employé»  pour  produire  cette  tension,  sans  que,,  punit  cela,  il  y  aifcwgpiontrtiQi 
proportionnelle  du,  dépôt.. 

ExpHquoBB-uoug  par  un  exempte  :  .  ...     ».,    ,    . 

La  réduction,  de  4  kitog»  de  cuivre  de  son  sul£ate«*igfc  ta  »  tranafacwainn  en 
mttîite  de  zinc  de  f  kilog..de  ce  dernier  métal,  lorsqu'on n'emploie  qnlu»  seul 
couple,  quelle  que  soit  la  quantité  d'électricité  développée,  qui  sera, > toujours 
proportionnelle  à  la  rapidité  du  dépôt.  i  .    »     .«        -,     ..  J.  .  -; 

Si  à  ce  couple  on  en  ajoute  d'autres  <en.  batterie,  pour  paodairt  »n#  tension 
plus  ou  moins  grande,  on  aura,  à  la  vérité,  un  dépôt  plus*  rapide  ;  maia^l  kikog, 
de  ce  dépôt  exigera  la  transformation  en  sulfate  d'autant. dftkiiog.  ilQ*iûQ,<p*on 
aura  employé  de  couples.  ,..-■•■ 

Si  nous  passons  au  second  genre  des  sels  de  (a  première  cla&se„  nea**ejv 
rons  que,  leur  peu  de  solubilité  exigeant  une  grande  quantité,  de  liquide, 
eelwci  est,  moins  bon  conducteur,  et  qu'il  devient  néeessaire  .d'employer*  Je  i 
tension  pour  vaincre  la  résistance  qu'il  oppose  au  courant.    .      .        ....  *- 

On  se  tromperait,  toutefois,  si  on  croyait  pouvoir  aeboruerà.aogœfntor  la 
tension  en  employant  un* qoaiUitéd^Iectrici^ 

premier  genre;  cette  quantité  doit  toujours  être  proportionnelle  À  la  quantité 
de  sftl  tenue  en  dissolution..  »•  ..■:.  .    i-. 

Quant  aux  sels  de  la  seconde  classe,  la  quantité  d'électricité  doit  être  dirai* 
nuée  en  raison  de  leur  instabilité,  et  jl&  exigent  les,  mémeai coud itionq  de  tendon 
que  les  sels  de  la  première  classe,  i  •< 

Nous  pouvons  donc  poser  U  principe  général  suivant  ;        ,.  «    .:         ■• .  -.  ; 

La  quantité  d'électricité  doit  être  proportionnelle  à  la  stabilité ,du*el<efc  àiaa  t 
solubilité.  .  .;     •.        >  •  ! 

La  tension  doit  être  en  raieen  inverse  de  la  solubilité  du  £ci,  ou*  en  d'autre*- 
'  termes,  de  la  conductibilité  du  liquide,  qui,  d'après  l'expérience  dt~M»  PouiUet,  * 
n'est  pas  proportionnelle,  au  moins  pour  le  sulfate  de  cuivre,  à  la  quantité  de 
sel  dissous.  .  :  :  .* 

L'obtention  d'un  dépôt  continu  n'est  pas  le  seul  but  que doivo  sa  proposer 
l'éleotroptste;  il  faut  encore  que  ce  dépôt  jouisse  des  propriétés  qui  le  rendent 
applicable  au  but  qu'on  s'est  proposé;  il  ne  faut  pas,  par  exemple,  qoe  ln,<*te- 
tau*  qui  se  fouinent  puissent  se  désagréger  an  peint  de  ie  rendre  fragile;  iiine 
faut  pas  non  plus  qu'il  soit  tellement  mou  qa il  ne  puisée  se  eouewir.deltlir* 
même;  il  faut,  dans  beaucoup  de  cas,  qu'il  présente  une  assez  grand*  dons*' 
pour  résister  au  frottement,  à  la  compression  qu!il  peut  avoir  à  supportée 

C'est  surtout  dans  les  applications  à  la  reproduction  des  planebet  en.tailb 


(  •»  ) 

di^e  tt^vîgrteftes  'ota  taractms  tyfe^pkûfaes  que  fetrtte  '«ndfti<#n  -doit 
eir8lfemplié:,Jl1  '    '-"«••'-•:•■ 

-  •Etobtenl  P  Application'  rarisoftirée  de  fc  toi  générale  énoncée  jflirs  haut  fotrr- 
nira  toutes  ces  conditions;  en  d'autres  tétines,  *dc»neni  à  volonté  un  dépôt  foé-1 
Clique  dur  et  cassant  comme  l'acier,  mou  et  ftexiMé  comme  ieptanib,  ou  bien 
«r  àfyl*iM&toêAmt*lérttr6  ^Sfiwi^^tiatitês,  ôubien^nfln  des  dépôts  s^ 
wssrife^ontles^iffi^edtteeôë^h^s  agiront,  tfhactme,  les  propriétés  qu'on  voudra 
teftrttonnefr  -J .-  ■■":•■■  ■'''• 

fin  donnant,  plus  haut,  la  loi  générale  de  la  formation  des  dépôts,  j'ai  sopJ 
posé  le  liquide  êtttfèflement  sîrtufé;  cetodftion  fréquemment  désavantageuse,  wi 
oo^^s'qu^'fôlltasttlutioîi  fat  nouveau  sel  qui  ddit  nécessairement  remplacer 
to'scA^tfH'taftë^  dMïs'  uto  liquidé  âarfai*  que  dans  ud 

autre,  on  s'expose  à  des  variations  notables  dans  la  densité  du  liquide  fet  à  des 
dïflfemafees  analogues  <tens  la'ttatiîre-du  dépôt. 

E»  effet v si  on  applique1  successivement  une  même  source  électrique  à  trois 
tafiri^irétti'mêroe  <iët,  ttont  Vtm  sera  complètement  saturé,  <kwt  te  deuxième  le 
sera  moins,  et  dont  letVmsiètotë  ne  tfeatietadra  qu'âne  faible  quantité  de  sel  en 
Ai^Utto^,bnlpWrrâf'a^ifi,  pWttle  pteihter,'  un  dépôt  dur  et  cassant,  fonné 
de  erfctatf*  ttteçrtts;  tettfcnÉiètie  dépôt  àutti  phis  dfcffeîifeilfôé, :  tandis  que  le 
troisième  pourra1  <ètré  foritfé  d'une  masse  spongieuse  de  cristaux  non  agrégésj  ' 
et  peut-être  même  n'offrira  qu'une  poudre  noire  Wès-divisee  et  sans  adbç- 
reM&i    ,"»-*  >>nl>  ,:,-,J,i   *  l 

^teabiri«S<*értêhtles  mtohtt,  on  affaiblît «stjflteHttifflehMà  source  électrique; 
fe  troisième  dépôt  devienftra.ee  qu'était  le  deilxièflte  datVs  fe  première  expé- 
rience, le  deuxième  serti  tetofcoMp  «J***  irtMi,  ^éV  kl  pWmiW  pourra  «voir  aussi 
lea |ti»piifttcB^qu%^j^tdeu^ifeW»: ;  " '   > 

Les  mêmes  phénomènes  se  reproduiraient  également  peur  certains  sels 'delà 
s«x*&tefcte*e^  en  augmentait  uu 

en>'«ifflitttla#^^  ■••■•»ilii:- 

oBÀAAVéH  attgmetrtt^M*^  par  utté  addition1  tf'âbMé 

ou  d'alcali,  seflon  la  nature  du  sel  employé,  fcn  augmentera  la  mollesse  du  âéfài 
aM'^M^MtoWl  M^M'HeMa  (jbatitite1  (Tâctdè  ou  d'alcali  qu'on  aura 
ajb8tiftB:H  ■-»' "M1  "",,,,n,ïlHi  ",; ■ ''"  •"' >     '■  "     "'      !  '  *'  '       '  *  '    "' 

-©W^VuA -irihitieF^WJfibft^tatf  «tfl-^nH6v ^torn'IMttr  Wgfer  la  fcotttdé  électrique  dé !' 
inanimé  f^awte'titi'  dépôt  ^êntânt  ,iî*i*WoMé ^^'«MdHiilM'de'iMr^é;  de. 

avantagéttsë«l|iéWr,Tégléir  dette  iàiitcà  éleèWîtfué  de  màntëre:à  ifb^éfnîr,  à  couç 
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On  peut  faire  varier  la  quantité  en  variant  la  grandeur  des  couples,  en  em- 
ployant un  liquide  excitant  plus  ou  moins  énergique ,  en  augmentant  ou  en 
diminuant  la  distance  entre  les  deux  électrodes  négatif  et  poskif,  en  augmen- 
tant ou  en  diminuant  leurs  dimensions. 

On  peut  encore  employer  des  conducteurs  plus  ou  moins  longs  et  des  sec- 
tions plus  ou  moins  grandes;  on  peut  affaiblir,  ou  augmenter  la  conductibilité 
du  liquide  soit  par  l'addition  d'eau  ou  d'acide  dans  les  sels  acides,  d'eau  ou 
d'alcali  dans  les  sels  alcalins;  mais  ces  divers  procédés  ne  sont  guère  applicables 
qu'aux  sels  de  la  première  classe,  auxquels  il  faut  d'assez  notables  variations 
dans  la  quantité  pour  affecter  sensiblement  la  nature  du  dopôt. 

Il  n'en  est  pas  ainsi  pour  les  sels  de  seconde  classe,  où  de  très-faibles  varia* 
tions  dans  la  source  électrique  produisent  d'énormes  différences  dans,  la  nature 
du  dépôt. 

Voici  comment  je  parviens,  dans  ce  cas,  à  régler  mon  courant  avec  la  plus 
grande  précision  : 

Sans  m'inquiéter  des  dimensions  du  couple  voltaïque  employé,  qui  doivent 
cependant  être  plus  grandes  que  si  on  l'employait  directement,  je  place  dans 
le  circuit  voltaïque  une  auge  d'une  assez  grande  longueur  pour  me  permettre 
une  latitude  suffisante  dans  les  variations  que  je  pourrai  avoir  à  faire  subir  au 
courant. 

La  section  peut  être  quelconque,  mais  0m,1  carré  est  plus  que  suffisant  pour 
les  besoins  pratiques. 

Cette  auge  est  remplie  d'un  liquide  plus  ou  moins  conducteur,  selon  l'action 
que  je  veux  produire;  mais  je  préfère  un  sel  métallique  dans  lequel  je  plonge 
deux  électrodes  dont  l'anode  est  susceptible  d'être  attaqué  par  le  sel  et  de  ré- 
tablir la  densité  du  liquide  à  mesure  de  la  réduction  du  métal  à  la  cathode.     - 

•On  voit  que  c'est  un  véritable  couple  électro-typique  que  j'interpose  dans  le 
circuit  voltaïque;  mais,  dans  ce  couple  intermédiaire,  j'ai  la  faculté  d'éloigner 
les  deux  électrodes  à  des  distances  assez  considérables  pour  affaiblir  le  cou- 
rant au  point  convenable  pour  le  sel  dont  je  veux  opérer  la  réduction,  et  de 
remédier  instantanément,  par  une  variation  de  distance,  aux  variations  que  les 
influences  atmosphériques  ou  une  action  trop  prolongée  pourraient  produire 
dans  la  source  électrique- 
La  grandeur  relative  des  électrodes  négatif  et  positif  est  encore  une  des  con- 
ditions importantes  du  résultat  à  obtenir. 

Ainsi,  par  exemple,  un  électrode  positif  plus  grand  que  l'électrode  négatif 
tend,  en  raison  de  leur  différence  de  grandeur,  à  produire  un  dépôt  plus  ou 
moins  cristallin. 

C'est  le  contraire  si  l'électrode  négatif  est  plus  grand  que  l'autre. 
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Enfin  l'élévation  de  température  produit  encore  des  effets  analogues  à  l'auge 
mentation  de  l'électrode  positif.  .    » 

APPLICATION  D'UN  METAL  SUR  UN  AUTRE. 

.  •  •  j  *  »  » 

'  Dorure,  argentvre ,  platinage ,  etc.  • 

'.        I.       .       .  :  ■  ..... 

I 

Cette  application,  dont  on  a  fait  si  grand  bruit  dans  le  publie;  repose  sur  les' 
principes  brevetés,  par  moi,  bien  longtemps  ayant  qu'une  concurrence,  que  je 
m'abstiens  de  qualifier  ici,  eût  songé  à  s'élever,  au  mépris  de  mes  droits  auda- 
cieusement  méconnus  par  elle. 

Oh  comprend,  en  effet,  que  les  principes  méthodiquement  groupés  plus  haut, 
et  qui ,  dans  mes  brevets  précédents ,  n'ont  pu  être  formulés  qu'à  mesure  que* 
leur  existence  se  révélait  à  moi,  permettent  le  dépôt  d'un  métal  quelconque  sur 
un  autre  métal,  de  manière  à  recouvrir  celui-ci  d'une  couche*  plus  ou  moins 
épaisse,  destinée  soit  à  le  protéger  contre  certaines  influences  atmosphériques 
ou  autres,;  soit  à  donner  à  une  œuvre  d'art  exécutée  en  un  métal  commun 
l'apparence  d'un  métal  précieux.  - 

La  seule  différence  entre  les  résultats  à  obtenir  dans  le  cas  qui  nous  occupe 
et  ceux  qu'on  doit  se  proposer  lorsqu'il  s'agit  d'obtenir  une  pièce  solide  d'un 
métal  quelconque  consiste  à  empêcher  l'adhérence  entre  le  dépôt  et  le  moAle 
qui  le  reçoit,  ou  à  déterminer,  au  contraire,  cette  adhérence  aussi  solidement 
que  possible.  ' 

-On  a  vu  que,  pour  le  premier  cas,  la  meilleure  condition  à  remplir  est  de 
produire  le  dépôt  dans  un  moule  de  métal  différent;  par  exemple,  le  cuivre  sur 
l'argent,  sur  l'or,  etc.,  condition  presque  toujours  suffisante,  et  à  laquelle  l'em- 
ploi de  la  fumée  blanche  n'ajoute  souvent  qu'un  excès  de  garantie.    •     '    < 

L'expérience  m'a  démontré  que,  toutes  choses  égales  d'ailleurs,  l'adhérence 
était  d'autant  plus  grande  entre  deux  métaux,  dont  l'un  serait  déposé  éieètri* 
quement  sur  l'autre,  que  leur  mode  de  cristallisation  est  plus  semblable;  que 
des  dépôts  successifs  d'un  même  métal  n'adhéraient  pas  ensemble  si,  par  Tune 
des  modifications  précédemment  indiquées,  l'un  des  dépôts  présentait  une  cris- 
tallisation à  gros  cristaux,  tandis  que  les  cristaux  de  l'autre  dépôt  seraient 
très-petits*  ! 

On  comprendra  maintenant  toutes. les  difficultés  que  présentent  la  dorure, 
l'argenture,?  le  platînigé,  etc.,  appliqués  à  certains  buts  que  le  hasard  seul  a 
Au  fcrirfc  atteindre  dans  un  petit  nombre  de  circonstances,  dont  le  charlatanisme 
a  su  tirer  parti  au  point  de  tromper  la  conscience  de  l'Académie  des  sciences. 

La  dorure  des  bijoux  ou  des  pièces  en  cuivre  ou  en  laiton  qui  ne  doivent 
86.  43 
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éprouver  que  peu  d'efforts  mécaniques  ne  présente  que  peu  de  difficultés,  si  le 
sel  employé  peut  supporter,  sans  différences  sensibles  dans  le  résultat,  des 
quantités  d'électricité  variables  dans  certaines  limites;  mais,  du  moment  que 
l'or,  l'argent,  le  platine,  etc.,  sont  destinés  à  recouvrir  des  efforts  mécaniques 
un  peu  considérables,  ou  même  à  des  actions  chimiques  très-faibles,  les  condi- 
tions de  l'opération  ne  peuvent  plus  être  abandonnées  au  hasard  et  doivent 
être  réglées  par  la  nature  même  des  métaux  à  recouvrir,  ou,  pour  parler  plus 
clairement,  par  le  mode  de  cristallisation  que  le  métal  à  recouvrir  peut 
affecter. 

La  nature  du  tourant  peut,  sur  quelques  métaux,  produire  non-seulement  une 
cristallisation  plus  ou  moins  volumineuse,  et  l'on  peut  profiler  de  cette  condi- 
tion pour  approprier  le  volume  des  cristaux  déposés  à  celui  des  cristaux  du 
métal  qui  reçoit  le  dépôt;  elle  peut  encore,  en  la  modifiant  convenablement, 
déterminer  une  structure  cristalline  particulière  dans  les  métaux  qui  peuvent  en 
affecter  plusieurs. 

C'est  ainsi  que,  pour  le  cuivre,  on  obtiendra  des  cristaux  octaèdres  ou  cu- 
biques :  dans  l'argent,  l'octaèdre,  le  cubo-octaèdre  et  le  cube;  dans  l'or,  le  cube, 
l'octaèdre  et  le  dodécaèdre,  etc.,  etc. 

Mes  expériences  ne  sont  point  encore  assez  avaucées  sur  ce  point  pour  poser 
des  règles  pratiques  absolues;  je  ne  puis  qu'indiquer,  en  thèse  générale,  que 
la  forme  la  plus  simple  sera  donnée  par  l'action  électrique  la  plus  rapide,  et  la 
forme  la  plus  compliquée  par  l'action  la  plus  lente. 

Ainsi  donc,  lorsqu'on  voudra  recouvrir  électriquement  un  métal,  il  sera  utile, 
souvent  même  indispensable,  de  constater  non-seulement  les  formes  cristallines 
du  premier,  opération  difficile  lorsqu'un  écrouissage  plus  ou  moins  énergique 
a  fait  disparaître  ces  formes,  mais  encore  de  reconnaître  le  volume  des  cristaux, 
pour  déterminer  dans  le  dépôt  les  conditions  le  plus  en  harmonie  avec  celles 
qu'on  aura  constatées. 

Enfin ,  toutes  les  fois  que  cela  sera  possible ,  on  déterminera  une  adhérence 
plus  complète  par  l'écrouissage  du  dépôt. 

On  peut  aussi  déterminer  cette  adhérence  par  tin  recuit,  lorsque  les  deux 
métaux  n'ont  pas  un  coefficient  très-différent. 

C'est  ainsi ,  par  exemple ,  que  je  parviens  à  souder  complètement  ensemble 
deux  dépôts  successifs  d'un  même  métal,  lorsque  ces  deux  dépôts  odl  été  ob- 
tenus, l'un  à  gros  cristaux,  l'autre  à  cristaux  très-fins. 

Il  est  bien  entendu  que,  dans  l'exécution  de  ces  couvertures,  la  pièce  à  re- 
couvrir ne  doit  pas  être  susceptible  d'être  attaquée  énergiquement  par  le  sel 
dont  on  veut  opérer  la  réduction. 

C'est  ainsi,  par  exemple,  que  le  fer,  mais  surtout  la  fonte,  ne  peuvent  être 
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recouverts  de  cuivre  lu  moyen  du  sulfate  de  ce  métal,  parce  que,  malgré  fa 
construction  de  la  pièce  à  l'état  négatif,  l'acide  sulfurique  a  une  telle  affinité 
pour  le  fer,  qu'il  abandonne  le  cuivre  pour  former  du  sulfate  de  fer  dont  la 
formation  se  continue  indéfiniment  sous  le  cuivre  déposé ,  qui ,  manquant  de 
soutien,  se  détache  successivement  et  laisse  le  fer  à  nu. 

J'ai  obtenu  d'assez  bons  résultats,  surtout  pour  l'acier,  d'un  mélange  de  sul- 
fate de  cuivre  et  de  sulfate  de  fer,  ce  dernier  étant  suffisamment  saturé  pour 
affaiblir  la  tendance  à  la  formation  du  sulfate  de  fer. 

J'ai  eu  de  meilleurs  résultats  d'un  mélange  d'ammoniaque  et  de  sulfate  de  fer, 
l'ammoniaque  étant  suffisamment  en  excès  pour  dissoudre  le  sous-sulfate  de 
cuivre  formé  d'abord  par  sa  présence. 

Le  résultat  a  été  encore  plus  avantageux  d'un  mélange,  dans  les  mêmes  con- 
ditions, de  sulfate  de  cuivre,  de  potasse  caustique  et  de  crème  de  tartre. 

On  obtiendra  des  résultats  analogues  de  tous  les  sels  dont  l'acidité  aura 
disparu  par  leur  combinaison  avec  un  alcali. 

Ces  considérations  s'appliquent  également  aux  dépôts  solides  dans  des  moules 
susceptibles  d'être  attaqués  par  le  sel  employé. 

C'est  ainsi,  par  exemple,  que  j'ai  pu  obtenir  un  dépôt  réduit  du  sulfate  d'ar- 
gent dans  des  moules  de  cuivre,  en  mélangeant  au  sulfate  d'argent  du  sulfate 
de  cuivre,  aux  dépens  du  moule  plongé  dans  un  sel  dont  l'acide  avait  plus  d'af- 
finité pour  le  cuivre  que  pour  l'argent. 

En  traitant  de  la  fabrication  des  sels,  je  donnerai  quelques  indications  sur 
les  conditions  les  plus  avantageuses  pour  le  dosage  de  ces  mélanges  de  sels. 

La  forme  cristalline  affectée  par  la  surface  extérieure  du  dépôt  donne  aux 
couvertures  ainsi  produites  un  ton  mat,  dont  l'aspect  varie  avec  la  nature  et 
surtout  la  grosseur  des  cristaux. 

Lorsque  l'on  veut  laisser  à  la  dorure,  à  l'argenture,  etc.,  le  poli  donné  à  la 
pièce  qu'on  recouvre ,  on  n'attend  pas  que  l'épaisseur  totale  de  la  couverture 
soit  acquise;  mais,  aussitôt  qu'on  s'aperçoit  que  le  poli  de  la  pièce  s'altère  dans 
le  bain,  on  l'en  retire  pour  la  gratte-boësser,  de  manière  à  rétablir  le  poli;  on 
peut  souvent  même  se  borner  à  la  frotter  avec  du  blanc  d'Espagne  au  moyen 
d'une  brosse  douce,  qui  lui  rend  tout  son  éclat,  si  l'on  n'a  pas  dépassé  une 
certaine  limite  de  dépôt  que  l'expérience  seule  peut  faire  connaître. 

On  répète  cette  double  opération  autant  de  fois  que  le  rend  nécessaire  l'épais- 
seur de  la  couverture  à  faire. 

Une  condition  des  plus  importantes,  lorsqu'il  s'agit  de  couverture  en  métaux 
précieux,  de  dorure,  de  platinage,  d'argenture,  par  exemple,  consiste  à  con- 
naître la  quantité  réelle  du  métal  déposé. 

Le  pesage  des  pièces  avant  et  après  leur  couverture  ne  peut  donner  que  des 
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approximations  très-insuffisantes,  à  cause  de  la  condition  essentielle  d'un  déca- 
page à  vif  des  pièces  au  moment  même  de  leur  immersion  dans  le  bain,  déca- 
page qui,  leur  enlevant  une  portion  notable,  mais  inconnue,  de  matière,  ne 
permet  pas  de  juger,  par  le  pesage,  de  la  quantité  réelle  du  métal  précieux 
déposé. 

La  durée  de  l'immersion  indiquée  comme  base  de  cette  application  ne  me 
paraît  nullement  propre  à  atteindre  industriellement  le  but,  puisque  cette  mé- 
thode exigerait  l'emploi  de  sources  électriques  absolument  invariables  dans 
leur  action,  condition  à  peu  près  impossible  à  remplir. 

On  aurait  un  résultat  beaucoup  plus  approché  de  la  vérité  en  pesant  le  zinc 
du  couple  voltaïque  avant  et  après  l'opération,  et  en  prenant  pour  base  le  poids 
du  zinc  dissous  comparé,  comme  équivalent  chimique,  au  métal  réduit. 

Ainsi,  pour  32  de  zinc,  on  aura  fer,  28;  nickel,  28;  suivre,  32;  palla- 
dium, 54;  étàin,  58;  platine,  96;  plomb,  104;  argent,  HO;  or,  200;  etc. 

On  se  mettra  dans  les  mêmes  conditions  si ,  employant  le  dernier  couple 
voltaïque  que  j'ai  décrit,  et  qui  permet  de  recueillir  la  totalité  de  l'hydrogène 
développé  à  la  surface  de  l'élément  négatif,  on  prend  le  poids  de  cet  hydrogène 
pour  l'unité,  chaque  gramme  de  ce  gaz  répondant  aux  nombres  ci-dessus. 

Si  enfin  on  prend  ,  pour  plus  de  commodité ,  l'hydrogène  en  volume,  qu'on 
peut  mesurer  en  le  recevant  sous  une  cloche  graduée  ou  sous  un  gazomètre 
disposé  de  manière  à  permettre  de  niveler  facilement  les  liquides  intérieur  et 
extérieur,  on  aura  pour  chaque  litre  d'hydrogène  développé ,  en  prenant  pour 
poids  du  litre  d'hydrogène  0k,000,089,76,  fer,  2*,513,28;  nickel,  2', 51 3,28; 
cuivre,  2g,872,32;  zinc,  2f,872,32;  palladium,  4«,847,04;  étain,  5% 206,08; 
platine,  8%606,96;  plomb,  9g,335,04;  argent,  9',873,60;  or,  17,952,00. 

EMPLOI  DES  SELS  MULTIPLES. 

Application  à  la  réduction  du  minerai. 

Les  faits  qui  précèdent  m'ont  conduit  à  rechercher  si  l'application  d'un  cou- 
rant convenablement,  réglé  à  un  sel  multiple  ne  présenterait  pas  quelques  avaa-**^^ 
tages  industriels;  le  résultât  a  répondu  à  mon  attente  et  a  pleinement  con— 
firme  les  considérations  suivantes,  qui  étaient  mon  point  de  départ. 

Lorsque  deux  ou  plusieurs  métaux  forment  la  base  d'un  sel,  l'un  d'eux  y  >^^^st 
retenu  d'une  manière  moins  stable  que  les  autres,  et  par  conséquent  la  quat»  n- 
tité  d'électricité  nécessaire  à  la  réduction  du  premier  .est  moins  grande  «^rque 
pour  les  autres. 
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Or,  en  employant  un  courant  seulement  suffisant  pour  réduire  le  métal  du 
sel  le  moins  stable,  les  autres  resteront  dans  la  solution. 

C'est  ainsi ,  par  exemple,  qu'en  traitant  par  un  courant  faible  l'argent  dis- 
sous dans  le  ferro-cyanure  de  potassium  on  obtient  un  dépôt  d'argent  très- 
convenable,  tandis  qu'on  obtiendra  en  même  temps  un  dépôt  rugueux  de  fer, 
si  l'action  du  courant  dépasse  certaines  limites. 

Si  donc  on  applique  les  principes  qui  précèdent  à  tous  les  métaux  d'un 
minerai  quelconque  dissous  dans  un  même  liquide ,  on  obtiendra  successive- 
ment la  réduction  de  chaque  métal,  en  graduant  le  courant  en  raison  de  la 
stabilité  du  sel  formé  par  le  métal  le  moins  oxydable  resté  dans  la  solution. 

Fabrication  des  sels  métalliques. 

La  plupart  des  sels  dont  on  peut  se  servir  utilement  pour  la  réduction  des 
métaux  se  trouvent  habituellement  dans  le  commerce  et  chez  les  fabricants  de 
produits  chimiques;  mais  leur  état  d'impureté,  surtout  lorsqu'il  s'agit  de  sels 
qui  se  rapprochent  de  la  seconde  classe,  peut  produire,  surtout  pour  les  métaux 
précieux,  des  mécomptes  qui  m'ont  déterminé  à  rechercher  un  mode  de  fabri- 
cation assez  certain  dans  ses  résultats  pour  compenser  les  ennuis  de  cette  fabri- 
cation. 

La  plupart  des  métaux  qui  ne  se  combinent,  soit  avec  les  acides,  soit  avec 
les  alcalis,  qu'à  l'état  d'oxydes,  ou  qu'après  leur  transformation  en  un  sel  autre 
que  celui  dont  on  veut  se  servir,  peuvent  être  combinés  directement  au  moyen 
d'une  action  électrique  convenablement  réglée,  et  je  penche  même  à  croire 
qu'il  n'en  est  aucun  dont  on  ne  puisse  obtenir  la  combinaison  par  ce  moyen, 
si  on  emploie  une  énergie  suffisante. 

Ce  principe  posé,  on  peut  se  procurer  un  sel  quelconque  en  plongeant  dans 
le  dissolvant  alcalin  ou  acide  qu'on  a  choisi  une  pièce  aussi  grande  que  possible 
de  métal  pur,  qui  doit  servir  de  base  à  ce  sel ,  en  mettant  cette  pièce  en  com- 
munication métallique  avec  le  pôle  négatif  d'une  source  électrique  suffisant 
ment  énergique,  et  un  très-petit  électrode  négatif  non  susceptible  d'être  attaqué 
par  le  dissolvant  avec  le  pôle  positif  dé  la  même  source  électrique. 

Dans  certains  cas,  quelques  minutes  suffirent  pour  former  le  sel  à  un  degré 
de  saturation  convenable;  ce  dont* on  est,  au  surplus,  parfaitement  averti  par  la 
réduction,  sur  l'électrode  négatif,  du  métal  dont  le  dissolvant  s'est  emparé,  le 
dépôt  passant  successivement  par  les  différents  états  de  la  poudre  noire,  de 
<UpÀ*  friabie,/çri5tallisation,  et  enfin  ductile,  résultant  des  rapports  successif 
entre  ftction  .électrique  et  la  quantité  de  métal  dissous  dans  le  bain. 
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On  arrête  l'opération  tu  degré  qu'on  juge  convenable  pour  les  applications 
à  faire. 

J'emploie  les  mêmes  conditions  pour  atténuer  l'action  d'un  sel  sur  un  moule 
qui  serait  susceptible  de  s'y  dissoudre  malgré  la  constitution  à  l'état  négatif. 

C'est  ainsi,  par  exemple,  que,  voulant  réduire  l'argent  de  son  sulfate  sur  un 
moule  en  cuivre,  je  place  dans  du  sulfate  de  cuivre  un  électrode  positif  d'ar- 
gent et  un  électrode  négatif  en  cuivre ,  qui  n'est  ici  que  provisoire  ;  bientôt 
l'argent  se  dissout  dans  le  sulfate  de  cuivre,  dont  une  portion  se  réduit  d'abord 
sur  l'électrode  négatif,  où  il  ne  tarde  pas  à  être  remplacé  par  un  dépôt  d'ar- 
gent. 

En  ce  moment  on  peut,  en  conservant  la  même  action  électrique,  mettre  le 
moule  à  la  place  de  l'électrode  négatif  provisoire ,  qu'on  aura  eu  soin  de  faire 
de  même  grandeur,  et  le  dépôt  d'argent  pourra  s'opérer  sur  le  moule  de  cuivre 
sans  aucune  altération  de  celui-ci. 

J'ai  obtenu  le  même  résultat  d'un  électrode  positif  en  cuivre  dans  du  sul- 
fate de  fer;  lorsque  le  dépôt  de  cuivre  a  commencé  sur  l'électrode  négatif  pro- 
visoire en  fer,  j'ai  pu  impunément  y  placer  l'électrode  définitif,  qui  était  une 
planche  d'acier. 

Parmi  les  nombreuses  applications  que  l'on  peut  faire  de  la  superposition 
électrique  de  deux  métaux ,  celle  de  la  fabrication  du  plaqué  daguerrien ,  ou  ,  - 
si  l'on  veut ,  des  planches  de  plaqué  propres  à  recevoir  l'image  daguerrienne 
a  été  l'objet  de  beaucoup  d'essais  de  la  part  des  concurrents  que  j'ai  signalés 
plus  haut;  mais  ces  essais  n'ont,  jusqu'à  présent,  produit  aucun  résultat  utile  ; 
je  crois  pouvoir  en  expliquer  les  causes. 

Deux  conditions  se  présentent  d'abord  à  la  pensée;  l'une,  et  c'est,  je  crois, 
celle  qui  a  été  tentée  avec  le  plus  d'efforts,  consiste  à  déposer  d'abord  une 
couche  d'argent  sur  une  surface  métallique  bien  polie;  puis,  derrière  cette 
première  couche ,  une  couche  de  cuivre  destinée  à  lui  donner  la  consistance 
nécessaire. 

Cette  opération  présente  d'abord  l'inconvénient  d'être  très-peu  économique, 
puisqu'il  faut  ajouter  au  prix  du  cuivre  brut  celui  du  zinc,  de  l'acide,  du  mer* 
cure,  et,  suivant  la  nature  des  couples  voltaïques  employées ,  celui  du  sulfate 
de  cuivre  dans  les  appareils  à  cloisons  perméables. 

Cette  augmentation  du  prix  du  métal  est  beaucoup  plus  grande  que  celle  que 
lui  donnent  les  moyens  ordinaires  de  fabrication  du  plaqué;  ajoutons-y  que  la 
nature  des  cristaux  déposés  joue  un  grand  rôle  dans  la  bonté  des  épreuves ,  et 
l'on  ne  s'étonnera  pas  si  les  plaques  daguerriennes  exécutées  jusqu'à  présent 
par  les  procédés  électro-typiques  ont  si  mal  répondu  à  l'attente  des  fabricants. 

Tout  fait  présumer  que  la  condition  la  plus  favorable  au  succès  est  l'amor- 
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phisme  des  cristaux  de  la  plaque,  condition  qu'elle  ne  peut  remplir  qu'au 
moyen  d'un  écrouissage  mécanique,  qui  vient  ajouter  de  nouveaux  faits  à  cette 
fabrication,  et  il  laisse  subsister  le  principal  inconvénient  des  procédés  anciens, 
celui  d'incruster  dans  la  plaque  les  poussières  qui  voltigent  dans  l'atelier,  en  y 
ajoutant  un  inconvénient  plus  grave  encore ,  celui  de  donner  à  certains  points 
de  la  plaque  des  densités  différentes  des  autres  points,  et  qui  résultent  des  ma- 
melons cristallins  formés  sur  la  surface  extérieure,  malgré  les  soins  les  plus 
attentifs. 

Une  autre  condition  consiste  à  recouvrir  d'une  couche  d'argent  une  plaque  de 
cuivre  convenablement  préparée,  et  à  planer  cette  couche,  qui  a  nécessairement 
un  ton  mat,  lorsqu'elle  a  acquis,  par  la  durée  de  l'opération ,  l'épaisseur  suffi- 
sante. 

Cette  condition  présente  quelques-uns  des  inconvénients  signalés  plus  haut. 

J'ai  obtenu  des  résultats  passables  des  conditions  déjà  indiquées,  et  qui  con- 
sistent à  procéder  à  plusieurs  immersions  successives  de  la  plaque  de  cuivre,  et 
à  ramener  entre  chacune  d'elles  le  poli  primitif  au  moyen  d'un  gratte-boëssage 
ou  plutôt  d'un  frottement  suffisant  avec  le  blanc  d'Espagne,  le  tripoli,  la  ponce, 
le  rouge  d'Angleterre,  etc.,  en  ayant  soin  surtout  de  déterminer  un  dépôt  * 
formé  des  plus  petits  cristaux  possibles. 

Mais  une  application  qui  me  parait  appelée  à  produire  des  résultats  beaucoup 
plus  avantageux  consiste  à  recouvrir  d'un  autre  métal  les  cordes  de  piano  pour 
en  modifier  la  qualité. 

C'est  ainsi  que,  d'accord  avec  M.  Pape,  nous  avons  obtenu  d'excellents  ré- 
sultats d'une  couverture  d'argent  sur  des  cordes  de  cuivre  ou  d'acier  qui,  sans 
perdre  de  leur  sonorité,  en  acquièrent  beaucoup  de  moelleux. 

Il  en  a  été  de  même,  mais  à  des  degrés  différents,  pour  d^s  cordes  recouvertes 
d'autres  métaux,  notamment  le  cuivre  sur  le  laiton  et  l'acter. 

Emploi  d'une  température  élevée  pendant  ^opération  du  dépôt. 

Toutes  choses  égales  d'ailleurs,  on  accélère  le  dépôt  et  on  obtient  un  métal 
d'une  ténacité  et  d'une  dureté  très-grandes  en  maintenant  l'appareil  à  une 
température  qui,  dans  mes  expériences  à  ce  sujet,  n'a  pas  dépassé  70  degrés 
centigrades  et  n'est  pas  descendue  au-dessous  de  40  degrés. 

Je  ne  me  suis  arrêté,  pour  la  température  la  plus  élevée,  que  parce  qu'elle 
produisait  une  buée  qui  rendait  inhabitable  la  pièce  où  se  trouvait  l'appareil. 

Tout  me  porte  à  croire  qu'on  obtiendrait  des  résultats  encore  meilleurs  en 
disposant,  sur  les  appareils,  des  hottes  où  se  condenserait  la  vapeur,  qui  re>- 
teurnerait  au  fond  du  bain  par  un  conduit  convenablement  disposé,  et  qu'où 
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pourrait  ainsi  utilement  porter  la  température  à  un  degré  voisin  de  l'ébul- 
lition. 

Je  vais  décrire  quelques-uns  des  moyens  à  employer  pour  obtenir  dans  l'ap- 
pareil une  température  sensiblement  constante  et  dont  le  choix  doit  dépendre 
des  localités. 

Si  l'on  est,  par  exemple ,  dans  le  voisinage  d'une  chaudière  k  vapeur,  on 
peut  amener  de  la  vapeur  dans  une  caisse  métallique  placée  sous  l'appareil,  qui 
pourra  ainsi  atteindre  une  température  proportionnelle  à  la  masse  du  liquide 
et  en  raison  inverse  de  sa  surface  de  vaporisation,  dans  l'hypothèse  où  la  vapeur 
arriverait  constamment  à  la  même  température  et  en  même  quantité. 

On  obtiendra  une  température  plus  élevée  en  faisant  arriver  cette  vapeur 
dans  une  caisse  métallique  recouverte  en  bois  à  l'extérieur  et  qui  contiendrait 
l'appareil;  mais,  comme  alors  on  pourrait  dépasser  le  degré  auquel  on  veut 
marcher,  on  disposera,  soit  dans  le  bain  de  sel  métallique,  soit  dans  un  réci- 
pient rempli  d'eau  ménagée  à  dessein  et  chauffée  par  la  vapeur,  une  cloche 
renversée,  équilibrée  de  manière  que  l'air  qu'elle  contient  ne  lui  permette  de 
nager  que  lorsque  cet  air  aura  augmenté  de  volume  sous  l'influence  d'une  tem- 
pérature donnée;  de  sorte  que,  lorsque  l'appareil  arrive  à  cette  température,  la 
cloche,  en  se  soulevant,  agisse  sur  un  levier  qui  manœuvre  une  valve  dont  la 
position  diminue  la  quantité  de  vapeur  afHuente  ;  alors,  le  bain  se  refroidissant 
peu  à  peu,  l'air  de  la  cloche  diminue  de  volume;  celle-ci  redescend,  rouvre  la 
valve,  et  permet  à  une  plus  grande  quantité  de  vapeur  de  s'introduire  autour  de 
l'appareil. 

Le  principe  de  cette  cloche  est  dû  à  M.  Sorel,  qui  l'a  appliqué  à  son  pyrostal 
ou  régulateur  du  feu. 

Lorsqu'on  n'a  pas  de  vapeur  à  sa  disposition ,  on  peut  recourir  au  moyen 
suivant,  combinaison  de  la  cloche  de  M.  Sorel  avec  son  siphon  thermos- 
tatique : 

Les  appareils  sont  placés  dans  une  cuve  remplie  d'eau,  qui  les  baigne  à  une 
hauteur  convenable;  un  pyrostal  de  M.  Sorel,  dont  la  cloche  est  réglée  pour  . 
une  température  voulue,  est  placé  à  côté  de  la  cuve,  que  le  siphon  thermostat 
tique  réunit  avec  lui;  de  sorte  qu'il  s'établit  une  circulation  d'eau  foide  de  la 
cuve  au  pyrostal,  et  d'eau  chaude  du  pyrostal  à  la  cuve,  qui,  alors,  a  pour 
fonction  de  diminuer  la  consommation  du  combustible. 

Dès  ce  moment  la  température  de  la  cuve  ne  peut  plus  augmenter,  le  py- 
rostal ne  lui  fournissant  plus  d'eau  chaude  que  ce  qu'il  lui  en  faut  pour  réparer 
les  pertes  de  calorique  qu'elle  fait. 

Les  parois  doubles ,  indiquées  plus  haut  pour  recevoir  la  vapeur,  peuvent 
s'appliquer  ici  avec  plus  d'avantage  que  la  cuve ,  parce  que  la  circulation  de 
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Lorsque  ce  plâtre  sera  bien  sec,  en  le  portant  dans  une  étuve ,  on  détermi- 
nera la  fusion  de  la  matière  grasse  dont  il  se  trouvera  imprégné,  et  on  procé- 
dera à  la  métallisation  générale  de  la  surface  que  l'absorption  de  la  matière  grasse 
aura  remise  à  découvert. 

Si  îéfe  pièces  à  recouvrir  étaient  déjà  imprégnées,  au  lieu  de  la  matière  grasse 
on  se  servirait  d'une  couche  d'argile,  pour  y  cacher  les  surfaces  que  le  plâtre  ne 
doit  pas  recouvrir. 

Mais,  comme  ce  plâtre  ne  se  lierait  pas  avec  les  pièces,  et  qu'il  faudrait  lui 
donner  une  épaisseur  considérable,  qui  absorberait  alors  une  trop  grande  quan- 
tité de  matière  imprégnante,  il  ne  faut  réunir  des  plâtres  déjà  imprégnés  que 
dans  le  cas  d'une  absolue  nécessité. 

Le  procédé  suivant  me  parait,  parmi  tous  ceux  que  j'ai  employés,  le  ph»s 
avantageux  : 

On  étale  une  couche,  suffisamment  épaisse  et  bien  régulière,  de  pâte  de  por- 
celaine connue,  à  la  manufacture  de  Sèvres,  sous  le  nom  de  pâte  chinoise,  et 
l'on  enfonce  dans  cette  couche,  à  la  profondeur  convenable  pour  préserver  la 
face  sculptée,  les  pièces  en  plâtre  qu'on  veut  réunir;  puis  on  coule,  derrière,  la 
couche  de  plâtre,  qui  doit  n'en  faire  qu'un  seul  morceau. 

L'absorption,  par  le  plâtre,  d'une  certaine  portion  de  l'humidité  de  cette  pâte 
la  fait  s'en  détacher  facilement,  en  en  conservant  fidèlement  l'empreinte,  dans 
laquelle  on  peut  même  cbuler  très-avantagepsement  un  soufre. 

La  même  pâte,  le  mastic  de  vitrier,  l'argile  et  presque  toutes  les  autres  ma- 
tières  plastiques  peuvent  servir  à  loger,  préalablement  à  leur  réuniou  par  le 
plâtre,  des  pièces  de  substances  quelconques,  qu'il  faudra,  toutefois,  nettoyer 
ensuite,  parce  que  des  portions  de  la  couche  y  resteront  adhérentes;  mais  la 
pâte  chinoise  présente  cela  d'avantageux  que,  légèrement  desséchée  sur  1^  sur- 
face des  pièces,  elle  s'en  détache  facilement. 

Mous  avons  vu ,  plus  haut ,  qu'il  était  utile  de  donner  aux  moules  de 
médailles  y  camées,  etc.,  exécutés  en  cuivre  électrique,  un  rebord  sur  le- 
quel'on  peut  opérer  les  pesées  souvent  nécessaires  pour  détacher  le  dépôt  du 
moule. 

Si  le  plâtre  de  la  médaille  ou  du  camée  ne  présente  pas  ce  rebord,  on  l'y 
ajoutera  en  prolongeant  sa  surface  dans  la  pâte  chinoise  à  une  profondeur  suffi- 
sante» et  en  coulant  un  anneau  de  plâtre  autour;  -cet  anneau,  qui  se  trouvera 
uA  peu  au-dessous  du  bord  de  la  médaille,  étant  métallisé  comme  elle,  recevra 
le  dépôt  et  environnera  le  moule  de  la  bande  nécessaire  pour  opérer  les  pesées 
qui  détacheront  les  dépôts  ultérieurs. 

L'importance  économique  du  couple  vol  ta  i  que  à  grille,  qui  me  permet  l'em- 
ploi du  zinc  brut  au  lieu  du  zinc  laminé,  m'a  fait  rechercher  les  conditions  de 
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l'emploi  industriel  des  rognures  de  cuivré  ou  d'autres  métaux  comme  anode, 
au  moins  pour  les  pièces  plates. 

Cet  emploi  a  été»  à  la  vérité,  indiqué  par  M.  Jacobi  ;  il  consiste  à  disposer  des 
roguures  sur  un  tambour  de  flanelle  qui  les  supporte,  avec  la  précaution  de  les 
faire  se  toucher  et  de  les  mettre  en  communication  avec  l'élément  négatif  du 
couple  voltaïque. 

Ces  conditions,  fréquemment  essayées  par  moi,  ne  sont  applicables  qu'à  de 
très- petites  opérations,  parce  que  le  poids  du  métal  fait  bomber  la  flanelle,  dont 
'  le  centre  est  alors  beaucoup  plus  rapproché  de  la  cathode  que  les  bords,  con- 
dition'qui  produit  un  dépôt  d'épaisseur  inégale. 

J'ajouterai  que  l'oxydation  des  morceaux  de  l'anode  détruit  souvent  leur 
contact  métallique,  qu'ils  se  recouvrent,  en  outre,  beaucoup  plus  facilement  de 
cristaux  de  sulfate  de  cuivre,  quand  ils  touchent  ainsi  la  flanelle,  que  dans  les 
autres  positions  de  l'anode,  et  qu'il  devient  nécessaire  d&4a  nettoyer  fréquem- 
ment. ,     ■  ■  « 

L'emploi  de  supports  en  bois  ou  en  tout  autre  corps  non  conducteur  pOur 
soutenir  la  masse  du  métal  a  l'inconvénient  d'oxyder  le  dépôt  dans  les  points 
correspondants  à  ces  mêmes  supports. 

J'ai  paré  à  la  plupart  de  ces  inconvénients  par  les  moyens  suivants  : 

Je  dispose  sur  un  cadre  en  bois  bien  imprégné  d'un  corps  gras  ou  résineux 
un  grillage  métallique  non  susceptible  d'être  attaqué  par  le  sel  employé. 

Les  fils  de  ce  grillage  ont  un  diamètre  seulement  suffisant,  pour  supporter 
la  charge  des  morceaux  de  l'anode. 

Ce  cadre  est  traversé  de  décimètre  en  décimètre,  plus  ou  moins,  par  des  trin- 
gles mécaniques  ou  autres,  formant  autant  de  ponts  à  0m,1  environ  au-dessus 
de  lui,  servant  de  moyen  d'attache  à  des  fils  du  même  métal  que  le  grillage,  et 
qui,  espacés  de  décimètre  en  décimètre  sur  chaque  tringle,  le  soutiennent 
comme  un  pont  suspendu;  de  sorte  que  chaque  décimètre  carré  du  grillage  a 
quatre  soutiens  ou  tirants  qui  l'empêchent  de  s'affaisser  sous  le  poids  des  mor- 
ceaux de  l'anode,  qu'on  y  répartit  le  plus  régulièrement  possible,  sans  qu'il 
soit  bien  nécessaire  de  s'assurer  de  leur  contact  mutuel,  puisqu'ils  ont  pour 
contact  commun  le  grillage*  au-dessous  duquel  est  placé  le  tambour  de  flanelle 
qui  reçoit  les  impuretés  que  laisse  échapper  le  métal  en  se  dissolvant. 

L'emploi  du  grillage  métallique  n'a  pas  le  même  inconvénient  qu'un  grillage 
non  conducteur,  parce  que  le  courant  va  peut-être  aussi  franchement  de  lui  à 
la  cathode,  bien  qu'il  ne  se  dissolve  pas,  que  de  l'anode  soluble  lui-même  à  la 
cathode. 

"Mais  les  métaux  que  n'attaque  pas  le  sulfate  de  cuivre  sont,  d'un  côté,  l'or 
et  le  platine;  le  prix  élevé  du  premier  le  met  immédiatement  hors  de  cause; 


(  «o  ; 

celui  du  second  est  encore  assez  élevé  pour  en  restreindre  industriellement 
remploi. 

-  Le  plomb  s'allonge  trop  facilement  sous  un  faible  poids  pour  résister  à  la 
charge  normale  d'une  surface  un  peu  étendue. 

J'ai  pensé  à  y  substituer  le  cuivre  doré  ou  platiné;  mais  il  faut  une  épaisseur 
notable  d'or  ou  de  platine  pour  soustraire  franchement  le  cuivre  constitué  à 
l'état  positif  à  l'action  de  l'acide  sulfurique,  et  j'augmenterais  le  prix  de  mon 
grillage. 

Le  plomb  pouvant  être  déposé  économiquement  en  couche  épaisse,  et  étiré 
ensuite  sur  son  noyau  métallique  en  cuivre,  c'est  à  lui  que  j'ai  donné  la  préfé- 
rence pour  former  le  grillage ',  qui  peut  ainsi  supporter  des  poids  considérables 
sans  aucun  inconvénient. 

On  peut  également  recouvrir  un  fil  de  cuivre  d'une  couche  de  plomb  en 
fondant  un  cylindre  de  ce  dernier  autour  de  l'extrémité  du  fil  de  cuivre  et  en 
l^tirant  à  la  filière  pour  le  forcer  à  recouvrir  celui-ci. 

Lorsque  l'oxydation  des  morceaux  de  l'anode  ou  la  formation  des  cristaux 
modifie  l'action  électrique,  chaque  morceau  peut  être  enlevé  à  part  et  nettoyé, 
ou  bien,  si  l'appareil  n'a  pas  de  trop  grandes  dimensions,  le  grillage  peut  être 
enlevé  d'une  seule  pièce  et  rincé  soit  à  l'eau  froide,  soit  dans  une  dissolution 
bouillante  et  peu  saturée  du  sel  employé,  pour  ne  pas  perdre  inutilement  le  sel 
déposé  en  cristaux  sur  l'anode. 

47  janvier  1846. 
CINQUIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  conditions,  les  procédés  ou  les  appareils  que  j'ai  l'intention  de  breveter, 
dons  ce  cinquième  certificat  d'addition,  sont  de  natures  diverses  et  doivent  être 
.  considérés,  pour  la  plupart,  comme  des  additions  aux  différents  chapitres  qui 
divisent  mon  quatrième  certificat  d'addition. 

Les  premières  conditions  dont  je  vais  m'occuper  ont  principalement  pour  but 
d'obtenir  la  constance  d'un  courant  électrique  quelconque,  soit  dans  les  appa- 
reils simples  ou  immédiats,  soit  dans  les  appareils  composés  ou  médiats;  elles 
font  donc  suite  aux  chapitres  intitulés  Opération,  Opération  médiate,  et  com- 
plètent, en  outre ,  les  chapitres  Manœuvre  des  appareils  et  Emploi  des  diverses 
sources  électriques.  '  "■ 

Quel  que  soit  l'élément  positif  d'un  appareil  simple,  l'action  électrique  ne 
pouvant  se  produire  sans  que  cet  élément  se  trouve  attaqué  par  l'acide  du  sel 


qu'il  s'agit  de  réduire,  et  avec  lequel  il  se  combine  pour  fonder  ud  nouveau  sel, 
il  arrive,  plus  ou  moins  rapidement,  que  la.  présence  du  nouveau  sel  ainsi  formé 
devient  une  cause  d'affaiblissement  pour  le  courant,  à  mesure  que  le  liquide 
dans  lequel  cet  élément  se  trouve  plongé  se  sature  de  ce  sel  et  devient  de  plus 
en  plus  impropre  à  dissoudre. 

L'enlèvement,  k  certains  intervalles  de  temps,  'du  liquide  trop  chargé  de  sel 
exige  une  opération  manuelle  que  j'ai  supprimée  par  les  moyens  suivants  : 

Lorsque  Fappareil  est  franchement  en  fonction,  l'élément  positif  suffisam- 
ment excité  par  la  présence  d'un  liquide  acidulé,  et  que  le  nouveau  sel  com- 
mence à  se  produire  abondamment  au  fond  du  vase  à  parois  perméables,  où  sa 
densité  l'oblige  à  descendre ,  je  fais  arriver  au  fond  de  ce  même  vase  un  filet 
constant  d'eau  pure  dont  je  règle  la  quantité  en  la  rendant  proportionnelle  à  la 
rapidité  de  la  formation  du  sel,  au  moyen  de  l'ouverture  plus  ou  moins  grande 
d'un  robinet. 

Cette  eau ,  en  se  mêlant  au  sel  déjà  formé,  affaiblit  sa  densité  et  sert  à  dis- 
soudre le  sel  nouveau  qui  va  se  former. 

Un  tube  de  trop-plein,  placé  au  haut  du  vase  perméable,  laisse,  à  son  tour, 
s'écouler  le  liquide  que  chasse  constamment  l'eau  affluent e. 

Cette  même  condition  peut  encore  s'appliquer  à  la  portion  de  l'appareil 
simple  qui  contient  le  sel  métallique  à  réduire,  avec  cette  différence,  cependant, 
que,  au  lieu  d'eau,  c'est  une  dissolution  convenable  de  ce  sel  qu'on  fait  arriver 
au  fond  du  vase,  et  qui  expulse  aussi,  par  un  tuyau  de  trop-plein,  la  dissolution^ 
affaiblie  par  la  réduction  d'une  portion  du  sel  métallique. 

Mais  ces  conditions  supposent  la  constance  de  la  température  des  appareils, 
condition  sans  laquelle  la  inarche  de  l'opération  est  très-variable* 

11  en  résulterait  inévitablement  que,  pour  des  températures  supérieures  à 
celle  à  laquelle  on  a  réglé  i'afitax  de  l'eau  et  de  la  dissolution  du  sel  à  réduire, 
ces  deux  liquides  n'arriveraient  pas  en  quantités  suffisantes,  le  premier  pour 
dissoudre  le  sel  nouveau  produit,  le  second  pour  remplacer  le  sel  réduit,  et 
réciproquement  que  l'arrivée  des  deux  liquides  serait  trop  considérable  pour  un 
abaissement  de  température. 

J'ai  donc  du  chercher  des  conditions  qui  s'accommoderaient  avec  les  varia- 
tions de  température  et  autres  circonstances  qui  peuvent  accélérer  ou  diminuer 
la  rapidité  de  l'opération,  de  manière  à  maintenir  sensiblement  constante  la 
densité  du  sel  à  réduire  et  celle  du  liquide  dans" lequel  plonge  l'élément  positif 
de  l'appareilé  * 

Voici  comment  j'y  suis  parvenu  : 

Oa  »  vu  que,  dans  le  vase  à  parois  perméables  où  se  forme  le  nouveau  sel, 
.celui-ci  augmente  constamment  la  densité  du  liquide  au  fond  de  ce  vase;  je 


la . petite  branche,,  recourbée  vertidùtabt;  eWn^'dans'té'shrooIr'flR  dWWWf* 
aSW  »*,$  *  «d«LdrinW^'n1Veau  iïû'Wqui#éj'le 


Or  cette  «pulsion  ^JtJut^e  iju^^uf  lelî^tndé  &  trop'âë^sHPshWSi' 
du  vase;  elle  doit  te^eV.f1orsîiiùé;#^hai(W  «ét^c\-e^à,ïaitlérièHê^bf*iatef'"fetJ 

:''?Jly    -t 

J    »l  9fr  .'10* 

iïe^':pe£tïST'u^  ^rferne^^ce^e'fkpip'aTWnf et  ^  îuxfeitosnionJau 
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A  l' extrémité  inférieure  de  la  grande  branche :'dû'  tfpHëii'èse  *h 'flettéèr'PV 
fesW  fiaryeWà&re^^^^^  à 

«yer  aussitôt $efW  dénoté 'lîotyAtartft  »]  u'f  »«"oi.J^  i-<awu  si  M|. 
■^rîsu^eMe'cWa^ 

^torefrt^ 
:  tjththtite  *»ftSu'<pé  ^eeWô'^i'tfé^âlé'aa 
moyen  d'un  autre  siphon  G,  qui  met  en  communication  le  fomMÛ'^HM^À^PNO 
<W|e8l9fcAi'KflftâJK  1»*  u  ^.aiâiflfim,ob  esJsal  aïola  jo.*  *!u-jij..O  spj 
_9l3trfoeP ^"Beïfb  •e9ura?WflftIl  Wffiléfliâtêâ^iAicfeettetaÉUéi  noeèdbr^d 
rri^^  #i<Mè^*9sW.alè  tt^rfWc*léi>  *P#*tàte  btoMtonàm  sibhflfcsG? 
&upircl«ffett  ïferfte-'bWncm  ^l'WdM^l^Pét^tflèMtwti^s^^oernateii 
éxdS^e^nfeite^ï'^iHe  to^p^*8î8én«fl  ^<Mtf|K2ttsJiDèi»esi<?hén0H 
mènes.  •  .ildicfic  obiupil 

Fè^i'tlonUenWWsï^^  >  Jai^kwoijaie^fl^ 

F^nteMP'àm  *$rfpl'ei  Wuli'slplftfh  tf**Wrtswterç  «il*rgp#ïiànba*«in« 
èpil/,di#fent^lhte[i»eclftitt«es  <h**»*wé4Jqlé^4eûr^laaadraB*n  {(ritmt 
#n»ftlA1fe^!ayn*RFyrf«fe  *^t'>ltf^nit^^ui^i<ttn»*mt«eunHlq 
▼ase  porre aussi  son  flotteur  F,  lesté  de  manière  à  maintenir  l'onUe  de  cette 


branche  et,  par  conséquent,  celui  de  l'autre  au-dessus  du  niveau  du  fiqjjïdey 
tant  que  celui-ci  conserve  la  densité  normale. 

Mais,  comme,  à  mesure  de  la  réduction  du  sel,  cette  densité  diminue  dans  le 
haut  de  l'appareil,  le  flotteur  s'abaisse  dans  le  liquide,  y  entraîne  l'orifice  cfe  fa 
branche  du  siphon  à  laquelle  il  est  adapté,  et  l'écoulement  commence  et  se  con- 
tinue jusqu'à  ce  que  la  dissolution  métallique,  introduite  au  fond  du  vase  par 
le  siphon  G,  qui  le  met  en  communication  avec  le  vase  à  niveau  constant  B, 
ait  rétabli,  vers  le  haut  de  l'appareil,  la  densité  normale  du  liquide,  ce  qui  fait 
cesser  l'écoulement ,  en  obligeant  le  flotteur  à  remonter  et  à  faire  sortir  du 
liquide  l'orifice  de- la  branche  du  siphon  à  laquelle  il  est  adapté. 

fia  comprend  que,  dans  les  deux  parties  de  l'appareil,  l'emploi  du  siphon  & 
peut  être  remplacé  par  un  tube  qui,  partant  extérieurement  du  fond  du  vase  à 
niveau  constant,  viendrait  déboucher  à  travers  le  fond  soit  du  vase  perméable, 
soit  de  la  portion  de  l'appareil  où  se  réduit  le  sel  métallique. 

Le  sel  appauvri,  ainsi  expulsé  de  l'appareil,  peut  être  saturé  de  nouveau  et 
servir  indéfiniment. 

Mais,  dans  le  cas  où  il  s'agit  d'extraire  la  plus  grande  quantité  possible  du 
métal  dont  le  sel, est  formé,  on  dispose  les  choses  de  manière  que  l'appareil  ait 
une  très-grande  hauteur,  comparativement  aux  pièces,  moules  et  autres  objet? 
.    i~  '   qui  doivent  en  recevoir  le  dépôt. 

^  .  Ces  pièces  sont  maintenues  dans  la  partie  moyenne  de  l'appareil,  de  manière 
que  le  nouveau  sel,  formé  par  la  dissolution  de  l'élément  positif  du  couple, 
puisse  s'accumuler  en  quantité  notable  au  fond  de  l'appareil,  avant  que  sa  pré- 
sence devienne  sensible  dans  les  résultats  de  l'opération ,  et  que-,  d'un  au,tre 
côté,  l'affaiblissement  de  la  densité  du  sel  métallique  au  haut  de  l'appareil 
puisse  aussi  descendre  à  une  assez  grande  profondeur  sans  influencer  sensible  - 
ment  les  résultats. 

Les  flotteurs  sont  alors  lestés  de  manière  à  n'agir  que  quand  .la  densité  du 
liquide  dans  lequel  ils  sont  placés  a  varié  notablement,  ce  qui  permet  de  re- 
cueillir le  nouveau  ael  métallique  dans  un  état  de  concentration  plus  avanta- 
geux pour  les  applications  qu'on  peut  vouloir  enr  faire,  et  de  négliger,  jusqu'à 
un  certain  point,  les  quantités  minimes  de  métal  qui  pourraient  rester  dans  le 
liquide  affaibli. 

Les  distances  entre  les  différentes  couches  de  ce  liquide  et  les  éléments  du 
couple  augmentant ,  au  surplus,  en  raison  de  leur  appauvrissement,  la  réduc- 
tion du  métal  qu'elles  peuvent  encore  contenir  ne  s'en  fait  pas  moins  réguliè- 
rement que  dans  les  couches  plus  denses ,  l'action  électrique  s'affaiblissant 
pour  elles  dans  le  même  rapport,  conditions  dans  lesquelles  Rapplique  f  ntière- 
86.  45 


nteât'WloÇ  déy,4tfàtjtités,^fô^«>rtS'cmGHes  quêtai  énoncée  dans  m<ta  quafrièm* 
eèrôfibat'd'additSétf;      ■.     ••  :  ,-....    .  ■  vvWf* 

^viî  applîqfdé  'èèfeQfcBditimi&'bûatogues  à  l'appareil  médiat  ou  compoaévreoil 
que  la  source  électrique  résulte  d'un  seul  couple,  soit  qu'elle  résulte  de  pta* 
slécftè  èo^les  t^ûniîT^n'BatterléiOu  par  leurs  élémerits  de  même  nom.  !  fi 
^ÏWuSs'  lé  premier  &s\!Ta  iMgtfebrtmche  du  siphon  descend  jusqu'au  fan&do 
và&f'ôft  ëôii'flbfteilr  té  doulève  ,MorsqmT  le  sel  produit  par  la  dissolution* dé 
r^ënrfertt'poMtrfdttcoù^fë  â  iiogmenté/enee  point,  la  densité  du  liquiderqm 
s'ëcôule  "par  fa  pfetîte  lifaticiie ,  'et  'qui  est  remplacé  j>ar  une  nouvelle  quantité 
.  d'acide  tJHiïé  ou [^Ôisaohiti^  Bâllne;  amenée  (f «on  vase  à  niveau* constant^*? 
lès  disbo^ifîôriè  âfejà  débtfrcs?'  u  . 

Pig/  3«,  lAêihek  ctttKfaitfW^Yipptïqtiées  *:  im  appareil  composé  formé  dé  plu* 
éèm*ëtepfoà;u-*W-  "*'  r'V:-r,-/    -,.    s?    ■■  ,  •  .    ■„.  .„... 

-A,' A,"  cèftjàh  ûHtti^^^VâseS'ofcebpJés;  dhacnn;  par  un  couplé  volfoïçoc  à 
un  seul  liquide.  Ai  , 

On  n'a  pas  figuré  1er  «ourles  etox~mèmes,  pour  ne  pas  compliquer  la  figtfre. 

'tit^^^sés^âT^nvplls,  ijudytfatn  livrent!  Nrdtarr  liquide  excitateur  (tacidè 

étëbtffll'  tâ&ôhtààtiifcafi^  par 'le  vase  à  niveau  non* 

Stattfjfc    *:V"'-j'-i#;'  3VLf0lJ  y'*  *>    '»  !■■■    i'O'"   ■■  -      •«■    '■  ■»»'        »:.■.«.  :_•   .>iii 

^  Ges?  V4^^  <^nrt^uniq«irtr>eùW^  tous;*  par  les  grande' siphons  Ci  C,  dan*  ie» 
brtttWVés,  d^sc^(telïttjusqîl?Gavftn*  <t*  chaque*  vase,  tet,  par  les  petits  siphons 
,d»oWiHeffibé^>I>^0!i4mt  fc»JÉtfrtoe#des  brahohwireeonfbées  sont  seulement 
à  quelques  millimètres  au-dessous  du  nivead'>N  dir1kfoidef  dans  tons  les  vanesL 

^tH^lerps^  E,  mobile  au  pot**  F, 

èl^f^fitltm  ^idflû^^étetiiKHMnai,  soii' orifice  à  la  teo- 

«fe»  tffcflovdArTSj  titel^ea^ptoievs^^  atiorcé.       ,  ^  0> 

sifiÉ  l\exti^mitéitn%idmtlE>3arigaamIè  blanche  est  un  flotteur  H,  oenveniAU^ 
déoitâèst&pob^  iwu 

--^MaiMôtâqw^  démêlement;  positif  de  tous  les^ft? 

plèspfe  ôert^héfdai«|bèèoê»ûifa^fBenté  d)une>CQrtanne<qaàntîté  an  fend  de  top* 
feryàè'ée^taédtteof  ikaeftrariV&Beufevé;  ef  a  ver  4  ai  »la  grande  hrenohe  *4p  si- 
phon; en  même  temps  la  branche  G  s'abaisse  au-dessous  du  niveau  $.,<«* 
IlèMulement  s'qptee;nm'aip,)80S8itôt  que  cet  écoulement  commence,  to*$>les 
dpbtas;  'petite  etîgSrkrtd«,iehtfettt  en»  jeu  ;pour :«e<  mettre,  de- 'niveau-  ajgctJe 
liquide>du'  premrer>vafc©p^&«etions^  iamJent  pas  à  demMt 

pîrtie  que  ^a^pwef iriettfc  général  ^nrveau  met  bientôt  leurs  orifices  ho»<h 
Kqùkt*yYnaisttë?graii^ 
fâdfiidBpritf&Gftynnttlfr  MftfimA  écniot^f^/raqrfi'qe'qrteileiïtquidë  qui  emlelopp* 


(  <M6  ) 

tetioftear  H  ti'aiÉ.f  his  <pie  1*  dénoté  quirt«ww^ 

siphon  E;  ce  flotteur  H  s'abaisse  alors,  et  fait  relever  l'orifice r(J  de  Kflutye 
fawiche  awdessos  rdd  aiiveau$Qqéral  dans.toms  lea  vaMs*  «e  qai  a#^r  écoule- 
ment.   %  »■.•>••■  •■■■'■"»■  ;:  .-      >Vr  •    ,m        ,  r',  vlu-  .j   .,  j,r<n::ii*    y\V'        h 

A  l'autre  extié^éidel'eppweil  est  un*  siphon  I*,  mobile,  jgutpur  di*  point  J, 
et  dent  une  brancte  plorigedâns  le.vase  à  niveau  constant  B„  tandis  que  l'ajjtre 
bhanche  recoàirbëe' tK  a,  idafts  UéUt  normal;  de  l'appareil,  sop.oriffee  ^otable- 
«en*  au-dessus  «ta  flive^u  JS,  soutenue  qu'Ole  est  par  Ips  deqx  flatteurs  >Lf  M; 
inaifli  à  mèsur*<que  le  ijûvtow1  b*i$6e^  ces  -flotteurs,  Abaissent  ayeç'jpji  et  les 
«bases  sont  disposées*  deaafltètejque  Je  flatteur  M.,  cesse  .d'éfre&cmtWi.p^r  le 
liquide  ayant  que  l'orifice  K  soit  descendu  3r  la  haujteur  (du  niveau  dafts  le 
vase  R,  et  qu'il  fi«afrive  ât^desôotts  de  ce  niveau  qqe  lorsque  le  flatteur  La  dé- 
passé la  verticale  passant  par  le  centre  de  mouvement  du  siphon  j  l'écoulement 
coawenceaieraret  la^aitkm  <&t  siphon  I  est  devenue  iç$lle  ^présentée,  par 
lafig.  4«.  .  .'/,  ,..'  !...,„... 

>  En.  cet  étM*'le<niveâ»tse  relève»  dans  Je  dernier  vase,  jusqu'à  ce  que  J'ori- 
fiée  de  son  petit  siphon  se  trouve  noyé;  ce  siphon  entre  alors  en  fonction ,  et 
aaseeonde  branobe  fournit  annale  suivant  tout  le  «liquide  que  reçoit  le  dernier, 
jusqu'au  moment  où  l'orifice  du  second  siphon  s'y  trouve  également  wyé,  pt 
ainsi  de  suite  juaqtfau  pfeaatar  vafce^.r^traUUioU'duii^ 
ment  dans  ions  aussitôt  qu^  l'orifice  $' y  trouve  roojfé,  tout,  *ejW*  fournit  le 
waeB  passant  sticeamvemenMtai  «ase  à  Taotrs,  jusqu'à,  ce  qu^^ue  le*,OKH» 
ftoes de» petite siphonà  soient  noyés*    •:».  .«. 

.1  Alors  leniveteis'élèveidaBéitoufliief  vases  à  lajbi*?  mais,  malgré  ,cette<4lé- 
tution,  he «iphonilcontarve .la  portion f 6g,  4î, *§onmque  U pressiwdv liq^ule 
mus) le floctetfr>Li  agissante dedans  de  l* verticale  ,paasant pér leeentje J 4u 
fft*«nfeinftrt',  tie  peut  tqu Rappliquante  flottmir  eontee  la  paroi  du  vase;  omis 
lorsque  lé  niveau  do  liquide;'  continuant  à  «'élever,  atteint  *le  second  flotteur  M, 
frtacé  en  dehors  tfetet te  verticale/  te  pneesieù,  do  liquide  soqs  ce  filtre  le  sou- 
JtWè/'ce'tpfi  Wmëafetie [premier  flotteur  L  f*).4ehocs  de^a ^etticate,  détermine 
te  *ë^r*mtlbtMqw«le>Vèn&€*  K  au*desses  du inveau  M,  etjaroête  Técoù*- 
temefct;    *W'i*:  *  •'>*  ■■■fb-f/-:  *vm:-h;*i  •  *   .<<■.- -7?  wî  -i«.i^  0.1  :,u  .     .    ... . 

">'<2ètte  dtepteittuti ne  fonctionne  tonvoiabiemant  qu'autant  que  le  flotteur  H 
^ttrès-sensitte^parca  que,  si  on»  laissait  augmenter  notablement  la  densité  4u 
liqtfTdeau  fondUde  to«s  les1  vases;  M  pourrait  arriver  que  Jepremier!  vase  se  vi- 
«lbi«H en- grande  partiel ^irantf  qneîleseoendtlui  finirait  du  liquidai  que  le  même 
**p*raïtrtifec^fiaOT  tte  mrieity&e  ae  mit  en .  marche,., et 

«wUdewjUe;  taipresfeioaifa  liqutcbîmoiœ/denefc  4a  haut  desvaeoaaf pouvant 


.    Si,  ayo^ïi^Ta^ 

tion  de  densité  du  iiqûide'Su fânMestyè&W'îlènfyèmiWkkm&iastiWms 
les  vases  n'aura  lieu  que 'pour  Bes'q^à'nWMs<pites^ë8%t^aié^ti«e 
in^rta.I)cef',:  '       '  ,,0,*,Mli™  J  *M»  *»  *i>ï*ui  haà.*ab  Jioisqqu'J 

'  j'ai,,'  néan^oinsVTerïdii  ^a j .\vat ei I  "fVéa lien^ jV  'p1o*'p>atiq^ê4ihm0tf^«rt9fcs 
grands  «plions  Ç..C,' et'un  ,feisani:co'mfn6!iii'((bïfr'1*t,v»tt,JI(?s* HMOWm.  ffer 
une  ouWriure|Maiiguee  auW^iv,pa?8lJjHiJf^^rë'.',lI)ny-'  -"«■*  o*  »i> 

J'y  ai  .trouva  iWme^ialemenH'avafh^ 
phon  1,  qui  se  ir.mve  remplace:  pat  un  sfpK^'ordifeirë^tf Hit&mfaê^mtt#>. 
tricatioif  av<*  le  vasVM 
leur  dénivellemeni™^  ^P  Jio'  nO 

On  sait  queV'd'Mes'MeKôfiaïP^  it^mPtiqtt^^m&àlmk- 
tricité  développée  augmente  OTinMtè,  ^êWptideUP  mm^m^fm- 
gées  des  éléments  du  couple,  de  quantités  dont  les  lolMê1s^4)a§Ièfl6tf&Men 
connues.      .    '   "  ,  ,,5<i^^nt;  **™'>  .»"!>  ,»I<im«*9  ioq  ,anoao.Wué! 


certificat  d  addition  ;  H  p 
'atft&tive  est  d'aul/^^ 
profondément  'dans  mlqëlWiàiïtëlàvym  %W»àfl«is  #euW?U*«ipl«qaeqlo 
-fer  dou*  est  prâceeVen-'^âe  l'&HetëJ&hft»  ,3W^é#«lWeV^PiorpW»qMe 

.jtffiilwsèi  «al  Jnamuîdfiio»  isaausl 

ibfibeàUMâRanle 
fow  vainore  la  tésïslBncé^d^uft  rdJèWt  >}nia*e«ai«»ftSfe«i<WéWi<Dài^)i^W8»la 
•plaque  de  'l'éléclro^iftrant  ;  qÛ^J  ^flt^^^ieig^ef «êfe  ^pioélIMnqteia 
plaque,  pour  ne'cièfêrniï'nçWco^cTq^e  ?3t%#œ  é^WW*eP^gtf>cou- 
'venabteà  i'o^ralionsq'ÛiéftdKf  vài^B^ àU^tlk %hâmu*tiiàwrési&k>l 
«De  force  &ïûs  erânfte  pr^ita» 
de  ce  mèffi  écartemenï,J:,:'^  L  JiiilUiUl'  fil  3UP8101  .«oieiamaii  anal  ob  èJil 


#è  courant  l'aimante.   •    ?  "  -*  '•   ■  .3Jfi*Juaèi  ^  Jnoai'jldfi: 

-   Mais  lew  contaëi,0ri ti^f^ir  l^e^tr^âfft^te^  i^î^ibfitH 
«<Hir  vaincra  la  rtés?s1&         ntttift  \KidkiJP«IMikéAttW4 


liquide  par  la  dissolution  de  l'élément  positif  de  l'appareil 


pour  vaincre  la  résistance  du  ressort,  la  plaque  de  fer  acrox  son  écarte; lëtHmc 

L  appareil  descend  jusqu  a  ce  que  1  immersion  plus  grande  ae  ses  éléments. 

^y^loppe  une  .quanti,^,  d  élççiriciic  ég&le  à  celle  qui  permet  h  VèXècWH^tkfint 

id>  >'4"><ff*: 4*  jTés^tapfterdj|.ijresslort  et  <le  j^blîf  lé  contact  entre1  Yuf'iâtMa'praque 

de  fer  doux,  condition  a^L  fait  butter  Je  nouveau  l'appendice "rte'éWftë  ftlatfue 


fWdiûrq^a,  w\  iâ^)|fM^amçnt4u  courant,  et  quelles  itc  peuvent  nèn  contre 
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*uH*«fto*^i*,qHft,je4^  oh  nj(  remédie 

fausser  notablement  les  résultats,  !    '  '*. 

.9JiltilllUi*  I  H\&1ISU\-  s* 


•i*»qtf&*^Bj>ttjfle^s^^ 

tité  de  leur  immersion ,  lorsque  la  quantité  d'électricité  développée  viëVit'  à 

l'iîiic'iniiO'»  wVin  i.  »; 


^  ■  wrifiîriw¥^  i  • 


(  M*  ) 

Dans  le  nbav&&^MntâèV!!fe'res96tt  ^ii'tei«l  &'  «c<ÉHé^ fe1  ^^«ftP^ëSTéf 

doux  de  rélettfo-alraatï't'  e^i  un  "peu  phJsfért'q^'ffàiWlèpTèiffie*,  «efcotf^ 
pendice  arrête  le  rouage  tant  que  cette  plaque  n'est  pa9,|atrfc<Jntàét!'t!é''5*n> 
électro-aimant.     "  /'!  ' f!  '  ^  ,i,",,-:     ■    '  •    ""''>"•  "!"■'-::-'   i-nuii..  -iiim'I 

Il  en  résulte  que,  tant  qdê  tes*  phéno»èiw»,d'àffirfMl^in«ëtf8W»t'te*,Tié§li( 
qui  se  manifestent,  le  preiflleY'mééanismè,  lôéItti'dé'M/'IWW,  est'te'seufftt 
fonctionne  pour  rétablir  l'éneJglè'klti  douwntr^yp'ausëltW^éWtWêneWte 
devient  plus  grande  que  celle  qu^tti  *' réglée,  rélBarW-almarit  du  sèctth4>ttiéea- 
nisme  acquiert  assez  de  force  pour  vaincre  la  résistance  dtf'V&sWF'ët^YitâÉMS 
sa  plaqye  dé  fér  dont  au  éontàlJt;,:cé  qWdegage^d^g^'lqu'i  *è»rtfet>éh*  «la- 
vement sous  l'action  d'uu  contre-fioia*  speci&l.'Bttâit'retifdkè^Me^'téKflHe^M 
voltaïqurt,  en  enroulant  Wle"1  teindre1  îrcbrHtf'HtfWiètf'&rîàqueUe'éflH 
suspendus  ces  éléments,  jusqWcb  q^e'teOT  <érifersUM"fltt  Hquidfc-'attf'BimRiué 
la  quantité  d'électricité  développée  et  la  force  de  l'électro-aimant  au  poiirtU)tfli 
ne  puisse  plus  retenir  au  contact' 's&'plâqttle  de  fer"  doux't'  ^,ïlfcft«MWptta4  le 
ressort,  vient  arrêter  de  nouveau  le' roubge'ati  momëHlfklfrVeintaîffieWdtt  êHk 
ments  voltaïquesa  suffisamment  dtmhïttéaa,iq11«ntité'«,éUelriei1»,tté^eWp^»è'/ 

Dans  ces  condition»,  la  cotts/tane*  tfu  'cdUFaW1  est  plus' qtte-«WH*lnlëip^' 
permettre,  dans  la  pratique,  de' prendre  hi'tetipi  ébffitite  -WesuVê'  ik  tà'&iitûim 
de  métal  réduit,  cette  quantité  étsÉfit'toUJOUrà'^réportionnérk'*  etifewrÇHAfà 
tricité  développée.  .•■(•;  jioh  u  .   •■  .  jn^niq.ni.  ^mern 

Sous  le  point  de  vue  pratique,  cette  mensnratktt'est'dtt  beàùc^^'prÙiSlràlSN^ 
celle  que  j'ai  indiquée  dans  mon  quatrième  ée^caWMdîribW  W'iërilflm 
ture  et  la  pression  barométrique  affectant  rib^btette^  le*  Vôltfme  ^ë'^l^ro- 
gène  recueilli,  qu'il  faut  réduire,  par  lé  calcul;"*  «M« 'ttim^riJre  WMM 
pression  constantes.  "   «M"1'*  ^'''",  ";  ,1,hi>Ha'l  hmih» 

Toutefois,  dans  les  opérations  délicates,  cette'  ttesWrt'dà^d*  du^p^ JW'r" 
l'hydrogène  recueilli  est  encore,  pour  moi,  las  p1tfèïc]fr&i&l,,'èn  tm^oy^rtPles 
précautions  convenables.  '    ;     '    .'   "        •'•*•  'b-.'li^B.iqt  I  >r,i,l,  .loiJonm  I 

L'appareil  que  je  viens  de  décrire  ne  peut  pas,  toutefois,  être  corinfffil 
comme  donnant  un  courant  d'une' con'staifc^^bàl^^aWè  qu^,0^{î^illrVe) 
il  ne  remédie  qu'au  mal  déjà' fait,  et  que  ce  reJflè&'nHfrrrt^Ûe  tjtiittHP^pS 
nomènes  qu'il  faut  faire'  cesser  ont'  atqmïsMWmeriyk&'jMPV&Méhes 
s  %  l'appareil ,  (elles  que  fé  Mimm'MWfôkMtèVW'fî 


plaque  de  fer  doux  contré  la'goùpitfettatarïHnèWe,  d#%ufeâ3e8^ëcWflWS 
biles  et  le  frottemëntde  ïéurs  points  de  &«ttëff,,,«i!Îf,°*  au,1  ia**™W  aa  •■ 


J'espère  obtenir  une  précision'  plus  grande  eh  employant  lés  dispositions1 
vantes,  qui  reposent, 'éri  pViiMpeVsUr'aeS^^ 
quatrième  certificat  d'addition,  et  qui  côns<8feHtnrpl§(fe^'âyfi^!l%fftÉft,\ 


(  MV  ) 

au^fre«pjie1<]>r>jrçw4e(p}u&^ 

Pour  obtenir  automatiquement  cet  écartement  et  ce  rapprochement,  jies  deux 

éJfl^>4^^^T|J#«fli4e^|>iar^tJoa*.4*4*  tfipVto  ^lrôWe>  jfl  les  adapte  aux 
grands.Jbras^d*  deuxf  levier,*  bPfi^n$a^,,se,,çfioi3an{.  à  Jeur  point  d'appui  com- 
iDH^^UriipVM^o^HwIftnyçs  Àgftjeri  J,'un,de  Jiattfre,  £ile  /5<wt,métajljques. 
.r  ï^i^ptftfs.bnw,  sftnfc \ermwt  pan^eu^  éM^o-a>a)auf^  6f Regardant  par  les 
p^>  de  méuwJWmj  <. ,,.,  „„...,  ,,,  ,. ...    ..  ,:J  ,,      Uli    -..;,„      . 

. .  jJLp  ej*oujt,es4  dj«w^^(f^pi^ i  que.:lfk  courant,,  a^é^Ji'^n^,  électrodes, 
efk^^U^u^idf^^leqtroraiioaQU^  qu'i),  fi^jg^  à.jSe.repçusser  réciproque- 
H^dJofeii^^flwtaa)^  ôc^Bp^eAt  proportionnel 

*tifctaWwri<Wn^  <^^  bras  des 

•0Wpfrri'V|  »i  în«f»tf)i-'»it:c»l>»'l  <*(►  •-*•>•-;  .|  j<»  .•Kj.-,.i>>vàl.«  «îi'in.    ■  i. .,:.. 
>i  WfPOflMwMu^  di^,fHfp«iA  e*t  4on0*ug^ntffe  ,o&dj^uéç(fin  raison,  du 
pfafs  Wjiço^ft^tfeneB^prri^  mais, 

•ta#ra^OTlP||te,^wi!*^  pas4lufl^fM«p>.i4^|^4<,il  e#  pé- 

éfoflW*  Jft*  flo^H^^D.^pm^jWftui  .présent,  ^eJftrn^r)qu*.,a"one 
maaière  empirique,  et  qui  doit  être  telle,  que  la  distance  ent^Jfft.&ectrodes, 

W^Wv&M  tfifornw  ças^iferge  j^rcitjy^de  V#P^jn^,yrâta 
souvent  pendant  quelque  temps,  même  après  que  le  «mrant  .a^e^sé^  e^gu^.fe 

WflSHWM  fiPMjf tlPWWWms;  .eeibjilsb  ea-y u. , . ,       i  ,n«b  .<, itfiioT 

l'attraction  dans  l'appareil  ci-dessus  décrit  dé  M.  Bain  «t.  i^$/f.$HJi$fftj&^ 
WHMnoo  -)i};j  .?iohJrm»    *£(!  m-^   »n  ^-n ••,-••  •-.'.-  .1  eur  fi9if»qnr  * 

^Pr^gfi^^ÇjJ^ajfflafl^,  aj  Jjjjjf  ^||es  éçafter,  etjjue  la.mjse  en  n^u^ 

^îlrMte*P«WMtftWh4imilrVH^ 

ne  se  repoussent  plue  sufTisamn^^^^^a^^mi^^u^dils  se.repoussent 

*^^m)i)i^oqa!b<»ol  incvolqrn'j  n*  sbnai?.  «suif»  •.".i'j'viiîi  ■  ••.  ••■   • 

HmmwmmMwmMm  fmfcMfflfl  "të^  Pré?n,lé  au^j« 


EilJb  Dim.i..      î.l  .«iii.:  i,i  -jj.  X.ijJ-  Ifii 


j'espère  l'obtenir  pair  l'immersion  vanabie'àetiin' (!VûkidàAtf1e'^bUI»l,Ii;,i ,r 


t 


e§W^itBtUfi  -lOtljO-iUiirits-ji  Jii        ii.,  à;fL  :.      ;  i.^,,    ,.-.Jè-.,li   .,;.  .,   Ul.f   ;i       ». 

Leurs  pôles  de  même  nom  se  regardant,  ces  deux  ôlécti^aihiariTitefef^y*B^ 
HWifflMBAlte^TOBhF^  proporlioqnelle  à  celle  dtf'éoW 


c^iv$f^n^nt  Racées,  '^^ (laiî  !'M'"'  '^'J  W°'i  ™°<* 

n3^^^BRl?HWe  'ifi0*JFfrçl 'Tf-flÇnyf^*J^c  à  cette  G^  niais  placée  %n 'ifefo#'OTÛ#tfnre, 
fltâilillAA'flh  WMWOi*  «W.tM  à  équilibrer  l'élcdroJe.'j'  I 

uMl^P81^  contre-poids  Js  dont  le  ffl  puasse  sur  upè  pouWétié^ètfVoi  I 

n'a  d^^j^j^fi^q^ tcqIui ,  ^  dqpner  une  certaine  fixité  au  Tevïèt  '^Ifo^Wè  iè  I 

fÉWptffciJlïi'.-i  <;  mIm-h:  I  KiK-noi  .!.,<,■•!  eMu-i^  .»J  >ij..^  i,Jôfnu.)0,;  ,  ev  Ju  .-jailifii' 

Nouveau  couple  voltatque.  .o.ah[  &&  raqr  oc 

l«q  }jn?      --ni.]i8  un    -jvs  tio>  'jr.i>  M-  -vi;)!^  '.vi  *j,mt  no  ,.;ri.^  uL  -J7'jlu9  flO 
note  .onu  o|  invyo-j'j-nooq  tnchnudc  v--.  i,<„*  |j'rm  t,,^..    ,,,,„„,.  .*„„!,  .„,„ 

twm$,  la  description  d  un  nouveau  couple  vol  laïque,  Tonde,  en  partie,  ;èttr  tés 

de  M.  Smee,  en  employant,.^. fc^^ 

dpjWie^ctnque    pms^en^s^l^^  * 

Les  condit,ftW,^n^;)>yajfeefil)(|i%reM,!df| .miennes  en  fe  que,  atfTMW  fe 
la«e%id^çjîiyi^0(rt^w^,^  M^MiméWe  qû  il  trà||3<K  1» 
ntf^mai^^gqu^ad^ 

précaution  de  les  faire  dévier  un  peu  de  la  verticale,  pour  faciliter  le  Repart  o« 
l'hydrogène.  S-B  R  ^ow  LJ  fi  Kbfl,*: 


XaLAbtoPUf MB  îéftultet  beaucoup  olus.ayantageux  de  la  toile  métallique  ainsi 
de  zinclSamés  «oWr  noiaiomrai''  ieq  lineJdo'!  <.*<.,.  * 

tificat  d  addition,  en  ce  sens  que  toutes  les  portion?  de  Tttlenrem^egàwr  sont 


pour  1  opération  electro-typtq 

.^^.jlçs^f^^^r^y^où  le^inc  est  attaaué  directëbient  {ia'rT^fcidé/Y* 
au'on  reconnaît  façdçmeni  nar  ta,  présence  pîu^^al&ûndaïitti^de-M'Wtdrtèètie'en 


tt^dHigèfi 
m\è  mët^Ui^; 
ratnéiiellt  assexW 


lures; 

incliné,  et  va  s'accumuler  sous  le  double  fond,  forçant  l'acide  à  remoritèr  pdtfr 

occuper  sa  place.  .supurtîotf  dicçucK>  jumvio'/î 

On  enlève  de  temps  en  temps  ce  sulfate  de  zinc  soit  avec  un  siphon,  soif  par 
tftttJWllrft  WQSÇ1L  avant .gu'il  soit  assez  abondant  pour  recouvrir  le  zinc,  et  on 

3B?SkftSWîl  à§a^p«spp*^^^fraié»neytM«d^ 

soit  rfè  fragments  de  èè'mêtift 

I 

..     imé- 
'taljique,  prépares  àanYfAs '  cpârfitï6tïé!  iâHiàllées'  ci^Bébsiïs^f  et  disposes 'parall** 

ieraeiitï  f  iliJlg?«tfffl,6?'»a,,^-*J^.WMi*t^    ■'•- «.■•     ..- 

86.  Wr<  ■'•■•' 


<  m  ) 

{Dt  ^p^ftiié  ^lusp*  HQiag  grands  plaçc^  à  l'extrémité  la  çlus  d^cljweid*  la 
ç^i^,  çl,  ^flUe,  f^^  ,    „   .,...-,  .■  -,.,..  \uu^ 

C'est  dai^ceUec^paci^^ue .s'écoule  la  di^sojqtiçm  du  nouveau  jbiêI  6>rm& 
sulf^le  4^  zifl*  ou;  ^re,:dfl,pu^  beaucoup,  awins  faetttfDfflifcau 

liquide  excitateur  qije  xjaps  les^çuadition^  Mécédentpsv  •  .■-,,..,  i  /  .  ,:,  -jiu 
,.  Qn  j>u  retire^  tçmps^ijLeiiips^vec.uu  sÂphaib.et  on,]?  r*o»pkia#  p*r  tne 
nouvelle  quantité  dq  Kqtijde  je*çitateur,  ou  b^;o^dispQ^edapa,icet^,cftp«^U^ 
p#;3ipbop  flotteur  qiji  foriQtjoftfte  de1ui-ipê#ie  on  itemp*  uti^,  cojmaô ^a«siles 
app^rei}^  préc^mrnWîtdécfil§t,le^q^id^  enlevé  ét*nMenrç>U$é  par,  gelvi^'uu 
ya^àniveaju  capstoiU^     ::;  iU  «.,-  r,..i-    .,  ù-.-  -.  ■  m  p.  ••  -ii-.  -i-..-    »■!,■  ..,'^i-h 

Enfin,,  dans  le  cas  w,on  .emploierait  sirpuUaoéoafiut  plusieurs  x^wpfaftdft** 
genre,  on  pourrait  les  faire  fonctionner  par  les  mêmes  moyens  que  daos.J^p- 
par^fig,?eet  4e-  .  ..  i  „       -[  ,  .,  »  r.:'j.  .,.,  ..;  .0',;ur,  ,  <..■,  .i.-.i^.  uï 

.,,:■■    .    -,         .  .      r',..    »    vf.  •■r-i»    ,*Mi.«j   f-':-    ■UJi-ïJ»'"':       iWil..    *!r>   "llnOiii 

Adhérence  du  dépôt.  .i,i;'i***.;o'/ 

J'ai  dit,  dans  mon  quatrième  certificat  d'addi^op^^^ppe^t^éterw?^  fiçép 
quê/nmw^  ^pp^qijliljrçjçoit, ;  loipqtfty  &**gi&.<te 

d^yj^  4Vj^  l'éççofliss^ge  fa ,c$  déj#t,  el;  wr^T^l^Cf^ 

venable,  lorsque  les  deux  métaux  n'ont  pas  un  coefficient  de  dilatation  très- 
différent.  \     t 

L'application  de  ces  conditions  générales  exige,  suivant  le  cas,  des  conditions 

de  d^taif  flU9>.vai*déprirç.     :  :.  ..  rlU  ,»;i.s..:  i,  t..-fii.--i^  '.cr.  ..u  <,l*<f.-!,  .;*   , 

Si  Je  métal  qtji  a  recule  dép<>t  çst  déj^^crpui^pi^  ^,  par  s*  natu^p^ègie, 
il  n'est  pas  susceptible  d'obéir  flans  tesiftê^çs  cp^itiofts  qye  cfllui,  du.dépfy 
à  l'action  des  instrumei^s  .employés  ppuç 

imprimé  aux  molécules  du  dépôt  pa^qes,  jn^ruj^en^  pp  se  con^uqjujuarçl  pas 
franchement  aux.  p^oléciilés  du  ^^talr^couverL^^.j  f\ura  sèpara^pi^fjpft^f^1* 
n}ét*ux,/s*k  dépôu^e^  „.  .,„fm.^  L .  , ,  ,  .,; .,  \,AHiî  rji. 

,  .Mais^  lorsqu'une^çu^e  tr^^q^e^^^pq^  été,pfpduij^r^ffippfldi|> 
î'écrouissagq  de  là  pièce^  T^pUon  deg  instrument^  se.  faisant,  sen'tfr^u^  d^i^ 
métaux  à  .ty  fois,  mêlera,  jusqu>  u^tçjertajp,p^iii,J^p  wpjéçiàç^^^^li- 
gera  à  se  gripper.  ^  .    ,         ,.f    §Vi  vll.i# .-,?n!  .;  .j0  ,:iiwjv  ?>li  «,-mmi 

.  Si,  après  #*dçcapage coçyppable, 9»  avgmp9^J|;^is«^t^^#i!Jl|^ 
tera  instinctivement  soudé  à  l'autre  métal,  quelle  que  soit  l'action  ult^gwg^fs 
in^truments^'écrouissage,. aidée,  d^ns^c^^i^.c^ji'^ xççwl  wfftw^fcf) 

tDaia9  beaucoup  de  circonstances,  Jorçqye  le.flaéta^^ç^qyflri^  u^$m$aifle 
affinité  pour, ,1e  dissolvant  du  sel:m^taUique4iTéd^iMt(^U^^«  par  q^e#pW, 
c^Uedu  cuivre  par  le  cyanure  de  pot^seium  cpateo^t, 4.d.  A'oi;  Qll  ^^pi^CIQ*  en 


(  **  ) 

^disROlarkkiy,  ^fwkrà>*bmit>\ik  pTe^JèFè^tehe'**  *ép«t  fëb  froftttat  rtflK- 
sammeot  la  pièce  avec  uti  ^Ittâefttf  fofrtté  dë'fite  4Vtttiâtote'4ra  autres  trempé 
dtfns  fe  iàissttluriwf !d 'ik  totWkrgm  ;  la  pâècéf  ie  reèoûvrittâ,  pâtf  échange,  d'une 
couche  tofocé  ée^nWWl  rêdùh'dbnt  les  niofêéttf<M  |)reh(If biit  h' place  dësttidié- 
cules  de  cuivre  dissoute»; ?<éif  âfttKerposarit  efcttetesr  autre».;  '  ' '  :  ;". 

ll^st^arèkfw;  AnscfeoâS^iijpeiréqticf^oit  l^pàfiàséU^^oh  ddnûé  ultérieu- 
rement a*  dépôt,  :il  pttteéfc  ^dfiteeliër  sdto  l'effort  d'unfcfcrtiofl  râéesliuque.    * 

Lesfcâte»«aléalBte|*kx(t;  ^utf  quWUd«rl^^ttlfè9;!(li  propriété  de  faciliter 
radhé^^M^^u  *%*t!a*5i|Hè^3  qtt*  l4  *êç*n*en!{  ta«s:<#  qtai  test  uniarantage, 
lorsque  cette  adhérence  est  nécessaire,  devient  un  inconvénient  grtVftiorsqtfon 
vent  fondes  ûëpètti  i doKdm  fltfotf  puisse  eftltWër  'dtf  nwule  dâh^  lequel  on!  les 
formée  ^     ^l"  -iij/orn  *..ir-ui  rji  \i»t   :•  ;u«>«  ,;  ■■*  *  »  ■  ;»  <■■•  *  *  *-  r  ï  s        n  • 

Tel  serait,  par  exemple,  le  cas  d'un  dépôt  d'or  ou  d'argent  <ib tenir  dan*  un 
moule  en  cuivre  électrique  d'un  bain,  dont  le  dissolvant  serait  le  cyanure  de 
potassium.  s[\^  "K    ><^^'  '• 

Je  parviens  à  empêcher  cette  adhérence  par  des  moyens  analogues  à  ceux  que 
j^aï  ftdï^&/pdtii'  leé  dépote  de  ctiivrë,  dans  mon  quatrième  certificat  d'addi- 
tiort,  en  frottât ifoftériiënillëIiinddlê  eh  biiivre  aved'dé  lit  jilbiiibagîne ,  sans 
recourir  à  la  tolichè  d;tuiire  ës&é&ïeBe ,  dont  j^aî^ ;  tfeptiïs  ;  ébfistaté  rinutilité. 

Application*  diverses. 

J'ai,  dans  le  même  certificat  d'addition,  signalé  l'utilité'  dcf  découvrir  de  cuivre 
éleaWiqtfe'lia  fetrrfacé  extérieure  de  cehaihs  Vases  de  verre  ou  de  terre  cuite  em- 
$rl6yés  darisHfefc  4rtè  où  datas  l'économie  domestique;  pour  diminuer  les  chances 
éerléw  iiafpfi^ 

On  yè\xl  ébti\ty(*  <tè  b^ucbup  la  dutëè  dei  ^opération  nécessaire  à  cette 
couteKforëWi^^  dfe  feuilles  convenablement  découpées 

de  métal  mince  et  suffisamment  ductile,  tel  c^tré  tè^lomb  et  même  le  cuivre, 
cedeTrittr^yantiiibl  bri  emboutissage  préalable,  soit  surlëjoùf,  soit  par  d'au- 
trèè  riroyenfe,  pour  rappliquer  exactement  sur  tous  le»  points  du  vase. 

On  màîntrerit  16e?  diverses  pièces  contre  levage  au  moyen  d'une  couche 
mince  de  vernis  ou  de  toute  autre  matière  qui  les  fasse  adhérer,  et  on  recouvre 
letouttfune  ^iièfiedeiéuiVrëëleetrique;ljui  en  soude  parfaitement  les  divers 


Ce*  mêmes  ûàûi\tî6àB'péwtÀit  Servir  à  réunir  les  ditérs  fragments  d'un  vase 
iiié^tlfqne^^ildévlëàdr^  trop  difficile  ou  trop  dispendieux  de  faire  d'une 
sente  pièce,  let  fauWrtt1  tMtiVef  beaucoup  d'application  dans  l'industrie. 
1  EHes  peuteht  également  teftir,  en  déterminant  un  dépôt  intérieur  ou  même 


«xtéri'eur.'à  réunir'' les '^vcrs  tra^ètos1  âW'pWâê^^âite(^iiW'pi'r 
des  dépôts  partîeîs,  ou  cértain'es"p,arftésh  d'un  (odt  'dbnt  JtesJliétt°feyé*àiêfa 
n'admettraient  que  difficilement  d'autres  modes 'fô'rliuiMn^tc:'1"'"  wJiwasnq 

Elles  permettent  encort  3e  donner' aâiv^s1^  fobtè°aemés''VraBri6ÀMe 
domestique  l'apparence  de'  vases}  en  cUÏVfe  ;J  en'W'revétadl;  ÂfttaftitiéNPlé 
cuivre  électrique;  mais,  oVs 'W f cas;' ''» 'M'néb'ësfcrtrë  d^^lo^^'WÀb 
alcalin,  pour  éviter  la  dissolution  du  fer  dans  WVufNWtt)  énivr*.  '«"««  .«qm»1 

On  peut,  toutefois,  se  servir'de  ce  d^rniëC '&f  "iétMtâ^  fi/  su?ffi& «èfté- 

Heure  du  vase  d'un  étamage  au  vhmb'WâMlMiïWfflitWmfahm&n* 

.  ••<■•'•  'i1'''''  'f'jiriDin.jd,     ^bij  r<sô'n  0*6/ î»:i  i*î 

•■  '"•''        I        .   •  ,'jihol'fRl  YjfË  noiJcoinuft' 

J'ai,  dans  mon  quatrième  cèmylWlAmd^liè^W&t^spkmfà 
servir  à  cette  appréciation ,  si  utile  à  faire  quand  il  s'agit  de  métaux  préeMft!1,1 
l'évaluation  du  volume  d'hydrogène  tfétfttBftff  ïréfertiëtit'^iiSf^W  source  ' 
électrique.  '      "  "    -   *'""1"  •     jl1  ,ul  *  i'upnJàmo-icd 

Les  expériences  auxquelles  je  me  suis  livré  dans  ce  but  nftn¥>3mtafthWg>1fl 
nécessité  de  plusieurs  précautions  q%  j^vai^crfre/'"1,  ?M  a1,  n»V«»  «*- 

La  première  et  la  plus  importante  consista  * fie'gatyriûr1  d"tftiii"-8Jfai&  ftotiftW 

d'etreurs  qui  peut  résutter  du  dégâgemeW'dë  hy^ropy'^'eftee^^ 

lorsque  celui-ci  se  trouve  attaqué  directement'  par  Tacidedtf  c^u$teJH;o'ftïîq,lié,' 

faute  d'une  amalgamation  suffisante,  bu  par  îâ'yisbostti8i/,"eii  <^tâlns,<pOTOt&' 

de  cette  amalgamation,  ou  enfin  parée  que,  le  Métal  n^tam'|iaWl/oln^âlè,^4,v 

forme  des  couples  partiels,  dont l'action1  1(&4e'h?£Biil^*ïi ajpk  fWt6k^SS&' 
fglCt  iii9yit'I  sU  Js  -io'I  sL 

Pour  parvenir  a  ce  résultat',  "je  'sédaW  '  réïéuiént  ^^tfTIdfe'  mànAtf'iéghii 
par  une  paroi  perméable,  éVmrtt&Cpâ?  ë&jiph?  tae^è^TISflrtftf' 
vase  en  porcelaine  dégourdie  ou  en  ^r^aWÉAWmM 
supérieur  plonge,  comme  '(ui,  <ia'ns"ie« lîq'iiSe??  5  *,rj.nof,(  <**««»"«  ««  ami» 

Le  conducteur  de'ï'eïêinent  négatif' 'liafee^a'trM^ne^ettliAl  SJ'fe' 
vercle,  où  il  se  trouve  convenablement»  noiiioqoiq 

De  cette  manière,  l'hydrogène  qui  se  pi^uiraiiPan1(^én^t'po%i(tf,s^cîiSI- 
t  dans  l'air  libre  et  ne  se  mèiera^tlàrâais'g'ce'i'uî  M  è«ev8îfopP  \We- 


«ommunique.avec  elle  par  un  robinet  à  travers  leauef  ^  é^SfiwHMiW^om0^ 
vase  est  rempli^        .^j    •  «r.-.f  ...  i 

Lorsque  ce  vase  est  plein  aHrydrogene,  on  fermela  TOWmOrtïc^îfônafeé1^ 


{ m  ) 


présenter  trois, JpfflmWWtyffkm  <:v,)mi'I,  jm.- 

IPWMftaV!lftt£  Mf^eur^e J  «^ .^sous  ta Jo^e  :  on  .niesbre  «M» 
^|v#itfi^,^o%  CftMç^,d«>  f ra^i^^nieb^^  «vee^  même 
temps,  ainsi  .quejfe  fcm^urç. ,,,,,.  noiJulow-,,    ,  ,0jr/.  ,  ilf;,j( 

sent?fWlffPJiw^!?^t,ppi^p;lîr0le}pe.  i(p  ;  « 

Si  ce  vase  n  est  pas  complètement  rempli  d$  gaz  dans  la  dernière  opération, 
ou  mesure  le  dénivcllen^vd^^  avoir  fermé  la  com- 

munication avec  la  cloche,  on  remplit  d'eau  le  vaèè  supérieur,  en  tenant  un 

*»£*  WW^  WW  W^  . 


barométrique  actuelle,  diminuée  de  I  indication  du  dépressiomètre,  et  a  la  teoi- 

aLzamt'  "  '•l.fpntD'fl'. 

WrWW$rrfW^!Y^Çft  jyd  î/j  v\ï[}  «mil  >iu*  uni   m  ^jlî  jfjL/Lir:  w'wm'nm  ^  L 
Au  moyen  de  ces  donnéjfr^ram^ 

Mm>k  JftdHWHflft»  ^flfft^  W<,M#nc  a  Ia'  t«mP^?tllr?.  z*9>.  et  on  ,en 
de  For  et  de  l'argent.  ' 

p}fw„w¥  ôw*  élf«™if  m  RWf  d1«?ï de  ! cau 

j__.  ..._  —  — s.. —  j-_l  i„  ji— »_.j auvent  être  trôs-rar~ 


On  interpose,  entre  les  deux  surfaces  roâees1,  lAë ^liara^^^bâFfe^yfëTléfe 
^^è^^tfnYn^te^  !fo8  fSn^^4*^^Sî^ 


(  <*•  ) 

recueillis  dans  deux  éprouvettes  graduées,  qui  donnent  imfmédfoteiaent  le  vfc- 
lume  des  gaz  produits,  en  les  plongeant  dans  le  liquide  du  vallqmètre  jusqu'au 
point  où  le  liquide  intérieur  et  le  liquide  extérieur  se  trouvent  de  niveau  : 

Si  on  a  comparé  un  certain  nombre  de  fois,  sous  des  pressions  barométriques 
et  des  températures  différentes,  le  poids  du  métal  déposé  ^vec  le  volume  de 
gaz  produit,  on  pourra,  sans  erreur  sensible,  prendre  la  moyenne  des  résultats 
obtenus  pour  mesure  courante  et  pratique  du  métal  déposé. 

Couleur  des  métaux  déposés. 

Les  conditions  indiquées  dans  mon  quatrième  certificat  d'addition  pouf  faire 
varier  la  dureté  ou  la  ductibilité  du  métal  déposé  s'appliquent  également  pofef 
en  faire  varier  la  couleur,  fait  qui  s'explique  par  la  différence  de  cristalHsatiotf 
qu'on  obtient  de  ces  conditions;  mais  il  n'est  pas  possible  de  formuler  de  règles 
.pratiques  à  cet  égard,  parce  que  de  très-petites  différences  dbn£  h  quantité 
d'électricité  développée  affectent  notablement  ces  couleurs. 

En  général,  la  couleur  des  couches  minces,  surtout  de  l'or, 'est  influencée 
par  celle  du  métal  sur  lequel  on  les  dépose.  '         ' 

On  peut  profiter  de  cette  circonstance  pour  obtenir  un  assez  grand  nombre 
de  nuances ,  en  recouvrant  d'abord  les  pièces  d'autres  métaux  tedtiits  de  Sels 
divers.  l     ■ 

C'est  ainsi ,  par  exemple,  qu'un  dépôt  plus  où  moins  cristallin  de  cuivré 
obtenu  de  son  sulfate  donnera,  à  l'or  dont  on  le  couvrira  ensuite,  un  tontrte- 
différent  de  celui  qu'on  obtiendra  d'un  dépôt  de  cuivre  réduit  d'un  sel  alcalin, 
et  qu'on  aura  également  des  tons  très-divers  d'un  dépôt  préalable  d'argent  ëtint 
celui  de  l'or. 

C'est  surtout  pour  obtenir  les  mats  que  cette  méthode  est  avantageuse,  lit 
cristallisation  propre  du  premier  dépôt  permettant  de  diminuer"  notablement 
l'épaisseur  qu'il  faudrait  donner  à  la  couche  de  métal  précieux  pour  obtenir  lé 
même  résultat.  ■»      ••  ■   »  n^jJ 

■  .  -J 
Emploi  de  sources  électriques  diverses.  ■■■•'* 

.  *  ■ 
•  «* 

Les  quantités  variables  d'électricité  qui  permettent  de  modifier  à  Volonté 

soit  la  ductibilité  du  dépôt,  soit  sa  couleur  s'obtiennent  facilement,  comme  je 

l'ai  indiqué  dans  mon  quatrième  certificat  d'addition,  des  couplés  volfaft/iies 

quelconques  qu'on  peut  employer  comme  source  électrique; iii  était  importa» 

de  rechercher  les  moyens  d'obtenir  cette  même  variation  i^-Ws  cotfwits 

d'induction.  ,  t    •■/:  '</;inne>U[  *•)«.      vw 


-Dans  les  appareils  du  genre  de  la  machine  de  Clarke,  que  j'ai  indiquée 
comme  type  de  ce  mode  d'application,  l'énergie  du  courant  ne  paraissait  guère 
pouvoir  varier  qu'en  faisant  variei*  la  vitesse  imprimée  aux  parties  mobiles  de 
l'appareil,  et  par  conséquent  en  faisant  varier  la  durée  des  intervalles  de  temps 
qui  séparent  les  actions  réciproques  de  ses  organes;  mais,  dans  certains  cas,  la 
vitesse  nécessaire  au  résultat  cherché  eût  été  beaucoup  trop  considérable,  et 
une  destruction  rapide, de  l'appareil  s'en  serait  suivie. 

J'ai  donc  dû  rechercher  les  moyens  d'obtenir  le  maximum  d'action  en  me 
bornant  à  une  vitesse  moyenne. 

J'ai  atteint  ce  but  en  employant  simultanément  plusieurs  appareils  de  Clarke, 
dont  les  pôles  de  même  nom  peuvent  être  réunis  à  un  seul  et  même  conducteur, 
s'il  rçe,  s'agit  que  de  quantité,  et  sont  réunis  par  leurs  pôles  de  nom  contraire, 
s'il,  s'agit  de  tension. 

Dans  le  premier  cas*  les  bobines  de  chaque  appareil  ont,  devant  leur  aimant 
jyjopre,  une  ppsition^différente  de  celle  des  autres,  et  conservent  constamment 
leur  position  relative,  de  sorte  que  l'intermittence  entre  les  actions  électro- 
magnétiques est  diminuée  en  raison  du  nombre  des  appareils  employés,  et 
que,  avec  six  appareils,  par  exemple,  on  peut  'n'avoir  que  le  sixième  de  la 
vitesse  qu'exigerait  un  seul  appareil. 

Mais,  dans  la  réduction  des  métaux  précieux,  il  est  plus  souvent  nécessaire 
de  diminuer  la  quantité  d'électricité  employée  que  de  l'augmenter,  et,  quelle 
que  soit  La  diminution  de  vitesse  donnée  à  l'appareil,  chaque  action,  à  part  des 
bobines»  n'en  dopne  pas  moins  lieu  à  un  courant  qui,  bien  que  t(ès-court  dans 
sa.  durée,  produit  la  même  quantité  d'électricité. 

<Pour  parvenir  à  diminuer  cette  quantité,  on  peut  disposer  l'appareil  de  ma- 
nière à  éloigner  à  volonté  les  aimants  des  bobines,  de  sorte  que  leur  influence, 
diminuait  avec  l'éloigaement  la  quantité  d'électricité  produite,  peut  être  mo- 
difiée à  volonté. 

On  peut  se  dispenser  de  cette  condition,  qui  augmenta  assez  notablement  la 
dépense  première,  en  se  bornant  à  disposer,  sur  l'extrémité  des  deux  branches 
de  chaque  aimant,  un  contact  de  fer  doux  d'épaisseur  variable. 

Ceux  qui  occupent  toute  l'épaisseur  de  l'aimant  rendeut  presque  nulle  la 
quantité  d'électricité  développée  ;  plus  étroits,  cette  quantité  augmente  en 
raison  de  la  surface  laissée  découverte  de  chaque  aimant,  surtout  si  l'on  a  soin 
de  tçuir  le  çûofcebmx  le  bord  le  plus  éloigné  des  bobinçs. 

On  peut  encore  avoir  besoin  de  supprimer  l'action  d'un  ou  de  plusieurs  des 
sj^eitei  fonctionnant simultanément.  . 

fians  ce  buU  j^ai  fait;  disposer  sur  la  même  ligne  les  six  appareils  qui  m'ont 
servi  à  mes  premières  expériences;  Taxe  de  chaque  pairç  de  bobines  porte,  à 


k 


l'une  de  ses  extrémités,  une  roue  d'angle,  qui  en  est,  toutefois,  séparée  par  un 
corps  non  conducteur  de  l'électricité;  un  petit  arbre  de  couche  règne  dans  toute 
la  longueur  du  bâti  derrière  les  axes  en  question,  et  porte  un  égal  nombre  de 
roues  d'angle  qui  engrènent  avec  les  premières. 

Toutefois  les  roues  de  l'arbre,  Maintenues  seulement  par  une  vis  de  pression 
ou  une  clavette,  peuvent  glisser  sur  lui  et  se  désengrener  d'avec  les  roues  des 
bobines,  de  manière  à  laisser  en  repos  un  certain  nombre  de  celles-ci  pendant 
que  les  autres  tournent. 

Cette  disposition  présente,  en  outre,  l'avantage  de  permettre  de  donner  faci- 
lement aux  bobines  toutes  les  positions  relatives  qu'on  peut  juger  nécessaires. 


11826. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  44  mai  4840, 

Aux  sieurs  Blanc  et  de  Nouvion,  à  Paris, 

Pour  des  procédés  et  appareils  nouveaux  soit  dans  leur  forme,  soit  dans 
leur  application ,  pour  décomposer  le  chlorure  de  sodium  (sel  marin) ,  pour 
recueillir  l'acide  chlorhydrique  qui  résulte  dé  cette  décomposition,  pour'faire 
immédiatement  du  verre  avec  le  produit  concret  que  Ton  obtient,,  ou  bien 
pour  séparer  de  ce  produit  le  protoxyde  de  sodium  (soude  caustique)  qui  en 
fait  la  base,  et  le  transformer  en 'carbonate  de  soude;  lesquels  procédés  et 
appareils  sontapplicables  à  la  décomposition  de  tous  les  chlorures  et  de  tous 
les  hydrochlorates  alcalins  en  général. 


Principe  sur  lequel  reposent  les  moyens  de  décomposition. 

Les  chlorures  et  les  chlorhydrates  alcalins  sont  décomposables  à  une  haute  _ 

température,  sous  l'influence  de  l'eau,  par  la  silice,  par  l'alumine;  eten'gé-  I  * 

néral  par  toute  base  terreuse  qui  peut  s'unir  avec  la  base  de  FalcaK.  I  r*j 


fr  if*  ) 

*bl3?te3^  éfétéè  au  moins  au  degré  du  rouge- 


cense.  •?"1'i-  "  '  '! 


^^yr(»  sont  assez  nombreux;  mais, 

sanVen  éxcïuref  aiiéiii^iià  fié' prierons  ic?  que  de  la  silice  et  de  l'alumine. 
inFanr^  Te' sable  siliceux,  le  quartz  et  le 

silex. 

~' Par1  à¥u&ine,  iioii^^tgnoDs  toute*  les  argiles  alutaineuses,  soit  crues,  c'est- 
à^ire  ffa}8nTt*Jltt  M  action  du  fèfr,  'soit  cuites,  c'est-à-dire  ayant  été  cou- 
vert igs  en  tuiles,  en  briques,  eté#. 

Tînsfque  nous  venons  dele  dfire^néûuuçaulïê^^  la  sHtoî  et  l'alu- 

mine ne  décomposent  les  chlorures  alcalins  que  par  la  tendance  qu'elles  ont  à 
s'unir  à  leurs  bases. ,  0£8 1 1 

De  cette  union  résultent  des  composés  vulgairement  appelés  verres,  et  que 
les  chimistes  nomrçfljt  sft^  <W}VQff$fr(  -  u  i  j  /  j  .•» 

Mais  la  décomposition  n'a  heu  qu'autant  qu  un  autre  agent  favorise  la  sépa- 
ration de  la  base  alcaline  d'j^ç  r^id^et  cet  açent,  c'est  l'eau. 

Voici  comment  il  agit  : 

Les  chlorures  alcalins  sont  des  sels  composés  de  chlore  et  d'une  base  mé- 
tallique nommée,  selon  l'espèce^s&ntfm,  potassium,  calcium,  etc. 

?i,  lorsque  ces  chlorures,  mélangés  avec  un  oxyde  terreux,  la  silice  par 
exemple,  sont  portes  a  un  certain  degré  d incandescence,  on  projette  de  Peau 
Titifttf  nfi/fl&tè,  <!eit8]ëàk&  décomposé  et  met  enjeu  la  puissance  de  deux  affi- 
ûitkytat,  tandis  tyftflioh  oxygène  s'unit  au  métal  du  chlorure  pour  l'oxyder, 
M*!  hydrogène  s*<ri|pai&[)  du  \  chlore ,Lflt  forme  de  l'acide  chlorhydrique  qui 

J9  ^i^^^l^ijs'o^^q^^  parce  qu'il  rencontre  immédiatement  un  corps 
^j  dyàtJui^^êwU  so^n  action  d'affinité  sous  l'influence  de  la  chaleur,  et  qui 
s'empare  de  (oxyde,  à  l'instant  de  'sa foliation,  pour  se  combînër  avec  lui  par 
la  fusion,  et  constituer  ce  que  nous  appëlofcè  Wre. n  ' 

Le  verre  est  donc  un  sel  composé  d'un  oxyde  alcalin  (alcali)  et  d'une  terre 
vitrifiable. 

^QfeBipaï^iHlfft^^t  pp,  indi?genjB^)e,  et  i\  p'est  prescrit  que  pour 
faciliter  la  fffSfgçQfôvjggg.gf  w/fi  1||W  H  j       r      ^  .  1  m  .^  f     0  •,«■., 

86.  17    "' 


(<30) 
Le  produit  concret  que  Ton  retire  de  la  décomposition  peut  être  employé  soit 
à  faire  du  verre,  soit  à  produire  du  carbonate  de  soude. 

Cette  double  destination  nécessite,  dans  le  choix  et  la  préparation  des  agents, 
les  considérations  suivantes  : 

Si  c'est  du  carbonate  de  soude  que  Ton  veut  faire,  l'agent  décomposant  doit 
être  nécessairement  la  silice. 

Dans  ce  cas,  le  sable  sera  choisi  le  moins  terreux  possible,  et  surtout  dégagé 
de  toute  matière  argileuse  ou  calcaire. 

C'est  par  la  transformation  du  produit  concret  en  verre  soluble  que  Ton 
obtient  le  sel  de  soude,  et  la  moindre  proportion  de  terre  calcaire  ou  d'alumine 
qui  se  trouverait  mêlée  au  sable  rendrait  insoluble  une  proportion  correspon- 
dante de  matière  vitrifiée  ;  il  y  aurait  donc  perte. 
S'il  s'agit  de  faire  du  verre ,  alors  on  a  égard  aux  prescriptions  qui  suivent  : 
4°  Pour  le  verre  de  glace,  de  gobeleterie,  ou  tout  autre  de  qualité  analogue, 
on  n'emploie  que  le  sable  siliceux,  que  Ton  a  eu  soin  de  bien  laver,  afin  de  le 
débarrasser  de  toute  matière  terreuse;  une  faible  proportion  de  calcaire  ne  peut 
nuire,  puisqu'il  entre  de  la  chaux  dans  le  verre. 

2°  Pour  du  verre  à  vitres  ou  tout  autre  analogue,  c'est  encore  du  sable  que 
l'on  emploie;  mais  sa  pureté  n'est  pas  aussi  complètement  exigée,  surtout  s'il 
s'agit  du  verre  commun. 

3°  A  l'égard  du  verre  à  bouteilles,  on  emploie  indistinctement  la  silice,  l'alu- 
mine, ou  un  mélange  de  ces  deux  terres ,  et  ces  agents  n'exigent  aucune  pré- 
caution de  pureté. 

Dans  tous  les  cas,  le  choix  de  l'agent  décomposant  peut  être  fait  par  le  ver- 
rier auquel  le  produit  est  livré. 

La  présence  du  fer  facilite  la  décomposition  des  chlorures. 
Ainsi,  pour  décomposer  le  sel  marin ,  surtout  lorsque  l'acide  chlorhydrique 
n'est  pas  le  produit  que  Ton  veut  principalement  obtenir,  on  doit  préférer  les 
sables  ou  les  argiles  ferriferes. 

Si  l'agent  n'est  point  employé  en  excès  par  rapport  au  sel,  la  pureté  du  pro- 
duit concret  n'en  sera  pas  altérée,  et  le  verre  qu'il  produira  n'en  sera  nullement 
coloré. 

La  raison  en  est  que ,  dans  l'acte  de  la  décomposition ,  l'oxyde  de  fer  passe 
à  l'état  de  chlorure  et  se  volatilise. 

Cependant,  pour  des  verres  fins,  tels  que  les  glaces,  les  globes  de  pen- 
dule, etc.,  il  vaut  mieux  n'employer  que  du  sable  blanc,  on  est  plus  certain 
d'éviter  toute  perturbation.  • 

En  général,  le  sable,  quel  qu'il  soit,  doit  être  très-fin,  la  facilité  et  la  promp- 
titude de  la  décomposition  en  dépendent;  si  la  localité  n'en  fournit  que  de 
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gros,  on  peut  le  broyer  entre  deux  meules;  on  peut  aussi  l'exposer  à  Faction 
du  feu  dans  un  four  à  réverbère;  lorsqu'il  est  à  la  température. rouge  ,  an  le 
jette  subitement  dans  de  l'eau  très-froide;  ce  pioyen  rompt  la.  cohésion ,,4es 
molécules,  et  les  grains  de  sable  se  trouvent  divisés. 

Si  l'absence  du  sablé  oblige  d'employer  le  quartz  ou  le  silex,  il  est  indispen- 
sable de  bien  pulvériser  la  matière  par  un  moyen  mécanique  quelconque,,  et 
ensuite  de  passer  la  poussière  au,  tamis  fin. 

L'argile  ne  s'emploie  avec  succès  que  lorsqu'elle  est  réduite  en  poudre  ;  op 
ne  peut  la  pulvériser  que  lorsqu'elle  a  acquis  une  parfaite  dessiccation  soit  à 
l'air,  soit  au  feu. 

Les  tuiles,  les  briques,  les  débris  de  poterie,  et  en  général  toutes  les  argiles 
cuites,  doivent  également  être  pulvérisés  et  passés  au  tamis. 

Pour  la  facilité  des  manipulations,  il  est  bon  d'ajouter  du  sable  à  certaines 
argiles  qui  sont  fortement  plastiques;  cette  addition  n'est  cependant  pas  indis- 
pensable. ■  :   i.n  ■;. 

Proportion*  dam  lesquelles  les  matière*  doivent  être  employée*.    »,   ->  m 

■      '  -•.'*■  >;•.  -,    \  )'i  h    ■ 

Des  expériences  réitérées  ont  fait  connaître' que  la  silice  et  l'alumine  décoro-t 
posent  au  moins,  chacune,  la  moitié  de  leur  poids  de  sel  maria  desséché;  mais, 
«en  général,  il  vaut  mieux  employer  le  sel  en  excès,  dût-on  en  perdre  quelque 
peu  par  la  volatilisation.  ;  > 

L'excès,  c'est-à-dire  le  sel  qui  resterait  indéfcomposé,  pourra  toujours,  après 
Ja  cuite,  être  séparé  de  la  matière,  qu'à  cet  état  nous  appelons  fritte,,  et  recueilli 
si  sa  valeur  l'exige  :  nous  en  indiquerons  les  moyens.      .»'.■• 

D'après  cela,  on  conçoit  que  la  proportion  de  sel  marin  est,  en  quelque  sorte, 
arbitraire  jusqu'à  une  certaine  limite  que  la  raison  indique. 

Mous  donnons  comme  terme  moyen  le  dosage  suivant,  laissant  toute  déter- 
mination d'excès  au  libre  arbitre  du  fabricant  : 

Silice  ou  alumine.     .     ....     .       400  kilog. ,,      ti;'t[. 

Sel  marin  sec.  .  .     .    ,.     .     .     .     .    t    55  ;     _'•'." 

Nous  devons  dire  cependant  <\ue  la  quantité  utile  de  sel  marin  pour  400  de 
milice  dépend  de  circonstances  qu'ici  nous  ne  pouvons  prévoir,  comme,  par 
exemple,  •    <  - 

\°  De  l'action  plus  ou  moins  grande  du  feu,  selon  la  nature  et  la  qualité  du 
combustible,  comme  aussi  selon  la  disposition  de  la  grille  du  four; 

2°  Du  tirage  de  la  cheminée; 

3*  Enfin  du  plus  ou  moins  de  soin  qu'apportent  les  ouvriers  à  manipuler  la 
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matière  dans  le  four,  et  à  y  injecter  l'agent  indispensable ,  c'est-à-dire  l'eau. 

Nous  disons  aussi  qu'art  feu  actif,  bien  AèftteHta,  et  un  fort  tirage,  sont  des  % 
conditions  essentielles  à  une  prompte  et  bonne  décomposition. 

De  tout  cela  il  résulte  que  chaque  fabricant  peut  régler  ses  dosages  d'après 
des  expériences  faites  à  l'époque  où  ses  appareils  ont  acquis  une  marche  régu- 
lière. ■         • 

Il  est  de  toute  nécessité  que  les  matières  soient  bien  mélangées  avant  d'être 
introduites  dans  le  four. 

De  Veau.  .     ,     ■  • 

L'eau  est  le  véhicule  général  de  la  décomposition  de  tous  les  chlorures  alca- 
lins ;  si  elle  était  projetée  dans  son  état  liquide  sur  des  matières  incandescentes» 
il  en  résulterait  une  sorte  de  perturbation,  et,  dans  tous  les  cas,  un  refroidisse* 
ment  instantané  de  la  masse;  ce  serait  là  un  grave  inconvénient.  • 

On  l'évite  en  la  projetant  à  l'état  de  vapeur.:  alors  le  refroidissement*  de 
brusque  qu'il  serait,  devient  lent  r  les  particules  aqueuses,  chassées  par  une 
certaine  force  de  pression ,  peuvent  pénétrer  dans  la  masse,  s'y  décomposer*  et 
agir  avec  toute  facilité  sur  une  plus  grande  somme  de  matière.  •     • 

C'est  donc  l'eau  à  l'état  de  vapeur  qu'il  faut  employer. 

La  tension  de  cette  vapeur  dans  le  générateur  règle  la  force  du  jet,  et,  comme 
ce  jet  arrive  par  ta  voûte  du  fouis  la  tension  doit  être  plus  ou  moins  forte,  selon 
que  la  voûte  est  plus  ou  moins  élevée  au-dessus  de  la  matière;  nous  ne  pouvons 
donc,  à  cet  égard,  qu'indiquer  une  pression  moyenne,  et  nous  la  fixons  à  la 
résistance  de  4  atmosphère. 

De  nos  procédés  en  général. 
• 
Nos  procédés  consistent  dans  les  moyens  généraux  et. particuliers  que  nous 
employons  pour  décompossr  les  chlorures  alcalins,  et  qui  sont  l'œuvre  pratique 
du  principe  que  npus  avons  posé  au  commencement  du  présent  mémoire;  ils 
consistent  aussi  dans  les  divers  appareils  que  nous  avons  dû  imaginer,  ainsi  que 
ceux  dont  l'industrie  actuelle  nous  a  fourni  la  formé,  mais  auxquels  nous  avons 
donné  une  application  toute  nouvelle,  pour  les  faire  concourir  à  l'emploi  de 
nos  moyens. 
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DÉCOMPOSITION  DU   SEL  MABIIf.  / 

Si- 

Fow  à  réverbère. 

C'est  dans  des  fours  à  réverbère  que  nous  décomposons  les  chlorures  alca- 
lins. 

Nos  fours  ne  diffèrent  en  rien,  quant  à  leurs  formes  principales,  de  ceux  qui 
sont  aujourd'hui  en  usage  dans  les  fabriques  de  soude;  ce  n'est  donc  pas  dans 
leurs  dispositions  que  réside  cette  invention  ;  elle  est  dans  les  accessoires  que 
nous  y  ajoutons  pour  les  rendre  propres  à  notre  œuvre,  et  encore  dans  l'appli- 
cation nouvelle  que  nous  leur  donnons. 

Cette  application  a,  en  effet,  tout  le  mérite  de  la  nouveauté,  bien  que,  d'ail- 
leurs, ces  mêmes  fours  servent,  depuis  longtemps,  à  décomposer  soit  le  sel 
marin  par  l'acide  sulfurique,  soit  le  sulfate  de  soude  par  d'autres  agents. 

Dans  le  premier  cas,  on  obtient  du  sulfate  de  soude;  dans  le  second,  du  car- 
bonate de  la  même  base. 

Nous,  nous  employons  ta  vapeur  d'eau  et  la  silice  ou  l'alumine,  et  nous 
obtenons  du  silicate  ou  de  l'aluminate  de  soude,  si  c'est  du  chlorure  de  sodium 
que  nous  traitons. 

Dans  cette  nouvelle  application  des  fours  à  réverbère,  il  y  a  d'autant  plus 
invention,  ou  tout  au  moins  perfectionnement,  que,  jusqu'à  ce  jour,  tous  les 
silicates  et  les  aluminates  à  bases  alcalines  n'ont  été  fabriqués  que  dans  des  pots 
ou  creusets  chauffés  dans  des  fours  de  verrerie,  et  qu'il  n'a  jamais  été  question 
de  les  employer  à  produire  ces  sels  immédiatement  par  la  décomposition  du  sel 
marin  au  moyen  de  la  vapeur  d'eau,  ce  genre  de  décomposition  ne  s' étant  fait, 
jusqu'alors,  que  dans  des  tubes  en  porcelaine,  pour  des  expériences  de  labora- 
toire. 

II  y  a  encore  nouveauté,  c'est-à-dire  invention  ou,  au  pis  aller,  perfection* 
nement  dans  cette  autre  application  que  nous  faisons  des  mêmes  fours  pour 
produire  du  verre  soluble  ;  nous  en  parlerons  en  son  lieu  dans  la  suite  de  ce 
mémoire. 

Cela  dit,  nous  allons  continuer  notre  description. 

Nos  fours,  nous  le  répétons,  ne  diffèrent  en  rien,  quant  à  l'ensemble  de  leur 
construction,  des  fours  à  réverbère  en  usage  dans  les  fabriques  de  soude;  à  cet 
égard,  nous  serions  fondés  à  y  renvoyer,  et  à  nous  dispenser  ainsi  d'en  donner 
les  dessins  :  ils  peuvent  être  grands  ou  petits,  selon  le  besoin  ;  mais  les  grands 


(  134  ) 
sont  plus  économiques;  on  leur  réserve  latéralement  un,  deux  ou  trois  gueu- 
lards, d'après  leur  longueur,  pour  opérer  te  brassage  des  matières  étendues  sur 
la  sole. 

La  sole,  la  voûte/  et  en  général  toutes  les  parties  exposées  à  une  forte  cha- 
leur, sont  construites  en  briques  réfractaires. 

L'autel  peut  se  faire  des  mêmes  briques;  mais  il  est  mieux  de  le  former  de 
deux  ou,  au  plus,  de  trois  morceaux  composés  d'une  terre  alumino-siliceuse, 
de  même  nature  que  celle  dont  tes  verriers  font  leurs  creusets.  i 

L'enveloppe  extérieure  du  four  se  fait  en  briques  ordinaires;  mais  elle  est 
bien  plus  solide  lorsqu'on  peut  la  construire  en  pierres  de  taille  non  susceptibles 
de  se  désorganiser  par  une  chaleur  modérée.. 

Dans  tous  les  cas,  l'entourage  des  gueulards  se  fait  en  briques  réfrac- 
taires. 

Tout  le  massif  du  four  est  maintenu  par  une  armature  en  fer  composée  de 
tirants  qui  le  traversent»  haut  et  bas,  dans  les  deux  sens,  et  qui  portent,  fe  leurs 
extrémités,  des  œillets  dans  lesquels  passent  verticalement  des  barreaux  appli- 
qués avec  force  contre  la  maçonnerie,  au  moyen  de  coins  chassés  dans  les 
œillets. 

Ces  barreaux  maintiennent  les  châssis  des  gueulards  ;  ils  maintiennent  aussi 
une  double  ceinture  en  fer  noyée  dans  des  rainures  et  entourant  le  massif  au- 
dessus  et  au-dessous  des  gueulards. 

Dans  la  construction  du  massif,  on  a  soin  de  ménager  des  couloirs  pour  les 
tirants,  et  de  leur  donner  assez  d'ouverture  pour  que  ces  fers  méplats  y  pas- 
sent librement. 

À  ce  moyen,  on  remplace  facilement  ceux  qui  viennent  à  se  rompre,  et  pub 
l'air  qui  circule  dans  les  couloirs  empêche  l'oxydation  du  fer. 

Ces  généralités  étant  posées ,  nous  allons  faire  la,  description  d'uu  four  à 
réverbère  de  moyenne  grandeur,  c'est-à-dire  d'un  four  qui  comprend  deux 
gueulards  latéraux  pour  le  travail  de  l'intérieur. 

PL  4re  et  2e,  fig.  4™,  plan  du  four  dont  le  massif  a  7m,10  de  longueur  sur 
3  mètres  de  largeur. 

A,  sole  dont  la  largeur  est  de  3  mètres. 

B,  grille  qui  a  1m,30  de  longueur  sur  0B,60  de  largeur. 

C,  autel  qui  occupe  la  longueur  de  la  grille,  et  dont  la  largeur  est  de  0"l,30  : 
il  s'élève  à  0m,30  au-dessus  de  la  grille,  et  à  0m,13  au-dessus  du  niveau  defe 
gueulards.  .*..,.. 

D,  gueulards  latéraux  :  ils  sont  élevés  de  0m*9û  au-dessus  du  dallage  -qui  en- 
toure le  four,  et  sont  évasés  de  manière  à  faciliter  le  brassage  dans  toutes  les 
parties  de  la  sole.  ^. 
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fer,  rougi  par  le  feu,  ne  s'oxyde  en  décomposant  la  vapeur  d'eau ,  on  y  intro- 
duit, d'une  manière  fixe,  un  petit  tube  de  porcelaine,  qui  y  entre  de  quelques 
centimètres,  et  qui  n'offre  à  la  vapeur  qu'un  passage  de  0m,040  à  O",042. 

L'extrémité  supérieure  des  tubes  de  fer  est  disposée  de  manière  à  s'adapter  à 
dé»  tubes  en  plomb  au  moyen  de  brides  à  écrou. 

C'est  en  construisant  la  voûte  du  four  que  Ton  dispose  ces  tubes;  on  les  fixe 
dans  la  maçonnerie;  mais  il  est  bon  de  leur  donner  une  forme  un  peu  conique 
en  plaçant  en  bas  le  bout  le  plus  étroit  :  on  peut  alors  les  enlever  pour  les  rem- 
placer au  besoin. 

A  l'extrémité  du  four  opposée  à  la  grille  sont  ménagés ,  dans  le  prolonge- 
ment de  la  voûte,  trois  tuyaux  ou  orifices  que  le  plan,  fig.  4",  indique  par  des 
lignes  ponctuées. 

Celui  du  milieu  a  0m,20  sur  0m,25  d'ouverture,  et  sert  de  sortie  au  gaz  acide 
produit  par  la  décomposition  du  sel;  les  deux  autres  sont  pour  la  sortie  de  la 
fumée  et  ont  0n,,20  sur  0m,35. 

On  voit  en  H,  fig.  2e,  l'un  de  ces  tuyaux,  lequel  communique  à  une  cham- 
bre 1,  qui  surmonte  le  massif  du  four  et  qui  débouche  dans  le  tuyau  descen- 
dant J,  pour  conduire  l'excès  de  chaleur  sous  une  chaudière. 

Cette  descente  se  remarque,  en  plan,  fig.  4™,  G'* 

Au-dessus  de  la  chambre  I,  fig.  2e,  on  en  voit  une  autre  K,  qui  sert  de  dé-  — 
bouché  au  tuyau  par  lequel  le  gaz  acide  s'élève  :  elle  donne  entrée  à  un  autre  ^^b 
tuyau  qui  dirige  l'acide  dans  les  récipients  condenseurs. 

La  disposition  de  ces  conduits  se  fait  mieux  remarquer  dans  les  fig.  5°  et  6e —    *■ 

Fig*  5°,  pl&Q  des  conduits  coupés  horizontalement,  selon  la  ligne  L  M,  fig.  2e-»    ** 

A,  chambre  surmontant  les  orifices  B  (H  fig.  2)  des  tuyaux  par  lesquels  1 
fumée  s'échappe. 

C,  section  du  tuyau  destiné  au  passage  de  l'acide. 

D,  extrémité  du  massif  du  four. 

E,  tuyaux  descendants  conduisant  la  fumée  dans  une  chaudière. 
Fig.  6e,  coupe  des  chambres  selon  le  travers  du  four. 
A,  chambres  surmontant  les  conduits  de  fumée  B. 

C,  tuyau  de  sortie  du  gaz  acide. 

D,  chambre  servant  de  débouché  à  ce  conduit. . 

E,  naissance  du  tuyau  par  lequel  le  gaz  acide  se  rend  au  conducteur. 
Lorsqu'on  ne  veut  pas  recueillir  l'acide  chlorhydrique,  et  qu'il  n'y  a 

d'inconvénient,  pour  la  végétation  voisine,  à  l'envoyer  dans  l'atmosphère  en 
Taisflbt  déboucher  au  sommet  d'une  très-haute  cheminée,  on  supprime  le -coi 
duit  spécial  que  nous  lui  avons  assigné  ci-dessus,  et  alors  le  gaz  s'échappe  j 
îles  mêmes  ouvertures  que  la  fumée. 


(43ê) 

.Du -côté  des* gueulards  Taxe  est  terminé  par  une  manivell*.  l  .    u  - 

Au  moyen  de  celle-ci,  qu'un  ouvrier  fait  agît,  Taxe  tourne*  l'engrenage  de 
la  petite  mue  feit  avancer  où  rouler  les  queue* dentée*,  et eîouiht»éffepi<r,ilei 
deux  registres  qui  y  sont  fixés.  hi^h 

"Si  chaque  queue  était  adaptée  à  son  registre  d'une  manière  fc^eMft 
trarierait  souvent  la  pose  et  l'empêcherait  de  s'appliquer  d'une  manière, 
tique  sur  l'orifice;  on  doit  donc  laisser  toute  liberté  4  ce-  registre ^  et  voici 
comment  r  »■   •    f        .-...■■..  ,  ..,    ,- ,-  i    ...  ;,..   -..;(•«,..    f 

Sur  sa  longueur  et  dans  le  milieu  de  sa  largeur  s'élèveront -deux  toantebffi»* 
à  la  hauteur  de  0m,07  à  0m,08;  la  queue  portera  v  vetos  aon  extrémké  non 
dentée^  &ur  trous  <d*un  diamètre  moitié  plus  grand  que  celui  dearmanehons; 
ceux-ci  y  entrèrent;  les  deux  registres  pourront  alore  obéit  a*m<)GvjB*^«tqtte 
les  roues  leur  imprimeront,  et  en  même  temps  s'appliquer,  parfi;ottap#Q^M(r 
tout  lé  périmètre  des  orifices.  »    •    .«    .f.  -'■•'ijv-jmv  f 

Le  registre  du  tbjrau  destiné  an  passage  de  1  acide  ga*^**a'<o|fi»»auoqtt  ja- 
eonvénient;  il  s'Ouvre  et  se  ferme  à  tiroir  au  moyen' d\i ne  queue  asaeztoftgpf* 
pour  que  i'ouvrieh  y  porte  facilement  la  main  pour  l'attirer  ou  le  nepoueeeartMr 


"   '   ;$'*,; 

Uancmvre  du  four  à  réverbère*  t 


iMI 


Peur  mieux  faite  connaître  la  marche  4e-  nos  opérations  4*  àteomp&àiàfi* 
dans  un  four  à  réverbère,  nous  décrirons  trè^suceîfictemen|*«n.iajl^Utt'«M^ 
plet,  auquel  nous  donnerons  les  dispositions  les  plus* convenables  fc  noftnMtaifc 
de  décomposer  le  sel  et  d'en  recueillir  l'acide.  -..■  !:i  .   ,  ,.,.  Mft  r 

CSel  atelier^  n'est  pas  immuable  dans  sa  forme {  il  indique  seytapeçt  indis- 
positions générales  que  tout  autre  doit  avoir  pour  opérer  aveetoute  Dtamwaie 
désirable.  rf^  ,,. 

La  fig.  7e  le  représente  en  plan;  il  a,  en  œuvre,  30  mètres  de  tongpetttew 
40  mètres  de  largeur;  il  comprend  deux  fours  à  décomposer  A, payant  Bûe^fc^- 
rainée  commune.    .  \  •  - ■••  -•■»■■   •  --v"  :  ».     •>■ 

A  ladite  de  chaque  fbur  et  pour  profiter  de  la  chaleur  perdue,  est  «d'abord 
une  chaudière  C,  dont  nous  indiquerons  l'usage;  ensuite  un  conduit  JVfJtitte» 
maçonnerie  de  briques  et  recouvert  de  plaques»  de  fonte ;t il  sert  dedécboi*<\it^ 

Il  est  important  que- toutes  les  matières  que  l'on  introduit  dans  le  fùûr&okat 
dans  un  état  de  dessiccation*  assez  complet;  oe  séchoir  <est' destiné  A  les  y 
amener.  ^  i  <n  » 


la  taatiève  reste  rouge  dtfffeu;  onuejdafe  p«4tt*prokm§ir  M  <W^,  ee  aavtiliun 
abus  qui  ne  serait  pas  Ans  gravité  poUr Técoaerow*  ^  >i^  -»  -,!  -1»  ^i "î  ' mono» 
Yen  le  milieu  de«ha^ue  opétaiie»,  dont  la  duréeiivaiie  jtotifetrt'  6i*{ 
heures,  selon  le  soin  qtte  Ton  «  apporté  dans  la  conduite  d*  De*  et'dtf)!'!» 
brassage,  la  matière  «^pelotonne  en  partie  et>4toffl*idq^iqp»nst  dtttHki  ffltit 
gros  n'atteignent  pas  le  volume  d'un  œuf;  il  «enfant  JKl  e*en  itiquiitetptitt* 
tion  du  feu  les  ramollit  suffisamment  pour  que  la  sapeur  fat  pénètre/* •»«io0 

Nous  avons,  d'ailleurs,  remarqué  qn»  «et  MgMtt^ 
sistance  qu'au  fur  et  à  mesure  que  le  sel  se  trouve  décQQippsé  ;  alors  rttdblfe^ 
devenu  libre,  exerce,  tons  l'influence  de  là  ètaMty<ttfi  èoimbn«eiatat<<i>àteibn 
sur  l'agent  pour  le  vitrifier.  >•  kîi.  -.  ■■■■.,.■    ,h    :       »...   ui  •«nsn 

Néanmoins  les  peleton*  retiennent  d«  sel  i«décortpe(Sé»iqtt^rfyieit>*g^|^ 
tiné  tandis  qu'ils  se  formaient.  >;*♦■  .j? >■-  ••  ^  v  ^if , /njev 

*  Comme  la  partie  du  four  qui  avoisiAe  l'ai  toi  rtrçy  rt-  yiii»  ^TfcnyJMt^  ^^jjîftétcr 
autre  l'impression  de  la  chaleur*  ta  matière  s'y  vitrifa^a^léltt^ 
y  séjournait  trop  lorfgtemps,  et  c'est^ne  qu'il  Tant  riJJfirr'nn'iliiir  ilùiii  4>^itfT' 
fois  que  l'on  brasse,  la  faire  tourner  ^v^'^^i^ifaiwièr^  à  ee-qufrWMrtt  Ïé* 
masse  passe  successivement  sous  la  mêdiettâueiiae  «calorifique.  r^|  <w  ■•urên; 
Bien  que  la  température  du  four  doive,  dépasser  de  quelque  peu  le  rouget** 
cerise,  il  faut  se  garder  de  l'élever  au;pbi#^JâBnjqnlrer  Ujanatièrarenouae 
trop  complète  fusion;  il  se  formerait  du  verra» ^ue.'Pfo'auitit de  b  peimià  m*& 
racher  de  la  sole  et  qui  empêcherait  la  déâampraitnui<dfe  Ja  partie. qui  a*  soëaiEJ 
pas  vitrifiée.  -  ;w»  m  'vu     ■,-  /  -^!  ■•.  «. 

La  décomposition  peut  se  faire  aussi-  *qeiaplè(eaftént  qfo  passible  en  «nesenfe: 
cuite;  mais  il  y  a  une  notable  économie  ^a  teéapaet^>eofabE6tiUe^)ne  pas 
pousser  d'abord  l'opération  au  delà  des  deux  tiers  de  son  terme,  attendu  qua^Jtf 
dernier  tiers  d'acide  à  éliminer  coûterait  autant  que  le*  dent/  antres.'  •'.'  ■  •»  uO 

Ici  il  y  a  deux  choses  à  considérer,  ou  le  se)  est  à  v^frin^corome  attt'pbomle" 
des  marais  salants,  où  il  ne  vent  guère  que  4  fmnu'to  quiétal  métrique^  0jr 
bien  il  a  une  certaine  valeur,  comme  dans  la  plupart  des  départements  abéfliP* 
terranés.  '  '^V,  :!*  M  tyi\  •lr.Ù^f 

Disons,  avant  d'en  tirer  des  conséquences,  que  Ton  peut,  par  ^4MBH>Égfe^ 
éliminer  dePla  masse  le  sel  qui  a  échappé  à  la  décomposition,  et* enspfté  te  i^' 
produira  par  l'évaporation-  de  l'eau  qu'il * saturée.  ' 4  :,r  '  v*'iy*l 

Or,  si  le  sel  est  à  très-bas  prix,  on  lessivera,  après  toutefois  ravoirégflÉJgé^*' 
k  matière  que  l'on  aura  retirée  du  four,  et  l'on  jpttera  l'eau;  si,  *u  fttrfriMyp- 
le  sel  a  une  valeur  de  peu  d'importance,  on  recueillera  les  eaux  de  lessivage» 
et,  aprifeles  avoir  décantées,  on  les  évaporera  dans  la  chaudière  qui  tist'fc'ld- 
suite  du  four;  dès  lors  le  set  sera  recueilli. 


JJctW  M  p*pl*t»  jp|iiittr»]ittP|«)  «li  pwtètro  efinïloyéaelan  i:ocwrf<àac^, 

surtout  lorsque  le  combustible  e*t  fc/b<ro.  qiwpbé.etquoawut  arrivai  à  une 

4tawipeMlÂP*iJ^  de  cJiv^er^oj^raUoaea^ux 

_«§!$«&},<*  «rêtaJatpBftmière  io*wjucUir4^wi^ioa^£  Peu  prè»'aux  deiu 

ti«p  *fletf**e; o^iégru^U)nwlière  #t:M  U  swwet  $t  iw  nouvelle  icuij»*^*! 

Commè^^w  b  pitewèfevcwte,  <la  matifre,*  dUuinué  de  vaHimfl,  on  ppurra 
ri^rjitl&plt&ita^  ppur  .rtan.ittraplns  que  frc&ae- 

riers;  car  alors,*  et  au  moyen  du  dosagèï  que  nous  avftw^wdiqué^tOft  ^btiôQt 
dee^Ue**^  c&rçtieniK^pfée»éiïï*û*  (a  i^uiu[itîX4  dUUeaU  «ftUa  ip«Kw.£Mm  *ïu 

Arerre  d'excellente  qualité.  ■  ■♦.^.m ».;     »     ?    . 

^Aooel^ifd^rt/ftUiliVft^  1*  prô  4fe#el»  il  est ntaissata  de  Jratàmner 

dM]fRlteM^  p§Me^4^rr<^ip^^ 

Ml  **w^pi*.d«TO^  44MH^i.fKtto>  ^ 

môme  le»  pa^r.àifllttsiciHSîfw^ 

v%t<dqutitotar>qiftt  4'oahpreflfte  #  qutkgua  aai^.d'ailUur^le  procédé  dontoo 
ÉM^  «^eçills^io^^  la 

UMilédb  aq^We^  mfrft  iïi  rwrtwrm^frttMié  deteu*  les,  fabricant*.  «.  .,. 

JLe  lessivage  peut  se  faire  en  immergeant  la  matière  dans  plusieurseaus'^^e^ 
<atiw*ajijm*îsil;a^  adupt*  dans  loi:  fabriques 

defaSpude^pdar  IgiUflànafioA  dqfersoàdcràurutet  c'est  tout  simplement  ua  filr 
tlRgfe|   0L11ÛJ4K  t:jm*iiiJ  no<  î.«b*ii»tf  xh*o  «>i>  i.»il-  *  ■ ,  •»  »  ■■,;    ■      ' 

On  déposfetflim^  tni(Vrj;Q»  ^introduit (Une  première  eau;  un* 

hfiniMH^  entraîna  avec 

eUo  WOiUito^gruidÉi^^  «iqp'^i^dflMWta;  pu  introduit  ensuite  une 

*JQ«ldÉ  JJW^^  ,^  <enfia..e? continue d'«a introduire  jus- 

IjjQi  ce  qup  le  jfyj^e  wuMré  n'ait  plus  aucune  saveur  salée. 

J^?u*lHI^  ç^  iqdiBj^B^able  que  la  matière  sûi( pulvér^ 

lejriuafo4KM|^^  *     ,. 

Lorsqu'on  veut  recueillir  l$4Plu9MU^  ftp  a&.serfc  des  mêmes  eaux  dq  leiôi- 
▼fgp^»^>  <^  qa^lj^^ent.p^iré^ie  maniée  à  (parquer  25  degré*à  l'agéo- 

«tèfcfcdfl$a*tfflk  fU«*»  -1  ■-■in:iiv*  î  •.■      -^  -     ■  n 

.  A^«  APrè&  qu  elles  ont  été  Ratifiées  par  décantation,  on  les  conduit  à  la 
chaudière  e^aa  ^J.^vapo»^i^e§t,  dao^^Qlre  système  de  fabriqua,  ceUt 


(U2) 

que  Ton  voit  en  C,  fig.  7%  qui  est,  cirafoe  îîotiâ  ftrirttas  fflt;ufcfiâbïftë  parla 
chaleur  perdue  du  four  à  décomposer.  stIiIi-j-j 

Lorsque  Ton  injecte  la  vapeur  dans  le  four ,  elle  cbupé  ïmméômeinéirt  la 
flamme;  le  tirage  se  trouve  arrêté,  et  la  flamme,  refoulée  par  sa  propre  expan- 
sion vers  le  foyer,  passe  à  travers  la  grille,  s'élance  dans  lé  cendrier,  et  vient 
sortir  en  longs  jets  par  l'entrée  de  celui-ci  ;  ce  serait  un  inconvénient  assez 
grave  sans  la  disposition  suivante  : 

En  construisant  le  four  on  ménage,  entre  l'entrée  du  cendrier  et  la  porte  du 
foyer,  une  ouverture  F,  fig.  4  *•;  cette  ouverture  correspond  perpendiculaire- 
ment à  une  autre,  que  Ton  pratique  dans  la  partie  supérieure  du  massif  du 
four,  et  que  Ton  surmonte  d'une  cheminée. 

On  voit  celle-ci  dans  la  fig.  4e.  r  •      "lfl       ':  "■'■  ' 

On  adapte,  à  Feutrée  du  cendrier,  une  porte  en  fonte  de  fer  qui  la  feiW^ 
hermétiquement.  m 

Les  choses  étant  ainsi  disposées,  on  ferme  la  porte  du  cendrier;  on  lfich 
ensuite  la  vapeur;  la  flamme  et  la  fumée,  refoulées  par  le  jet,  s'élaiiceM'd*! 
le  cendrier  et  sont  forcées  d'en  sortir  par  l'ouverture  F;  dte  là,  par  leur  fbfae 
ascensionnelle,  elles  entrent  dans  l'ouverture  supérieure,  où  la  flamme  se  dis— 
sipe,  et  d'où  la  fumée  est  dirigée  au-dessus  du  toit  par  la  cheminée.  '  *  ~ 

Nous  avons  dit  que  la  bonne  conduite  du  feu  est  une  chose  essentielle;  noua 
ajouterons  que  Ton  ne  doit  mettre  dans  le  foyer  que  peu  de  combutâbif  <&  U 
fois,  et  que  Ton  ne  doit  jamais  Tin trodufre  dans  un  moment  voisin  d'un  jêtâ 
vapeur. 

Cela  s'applique  particulièrement  au  (cas  où,  brûlant  de  la  houiHe;  on  fait  4 
frittes  pour  les  verriers.  »'•  ••» 

La  houille,  dans  le  commencement  de  sa  combustion,  produit  une  foidi 
très-abondante,  qui  entraîne  considérablement  de  tferbone  volatilisé;  1» 
jette  ce  carbone  contre  la  matière  pâteuse;  il  s'y -colle;  une  partie  échappé  â 

la  combustion  et  rend  la  fritte  impropre  à  faire  de  beau  vert*.     <      "■:■•». »         -    t 

C'est  immédiatement  après  chaque  injection  qu'il  faut  recharger  la  gfHte;  *^9t 
on  ne  doit  y  mettre  que  la  quantité  de  combustible  nécessaire  pour  àttenÀ'ne 
l'injection  suivante.  "      *. 

Les  instruments  dont  nous  faisons  usage  pour  travailler  tr- matière1  <*awr  le 
four  sont  les  mêmes  dont  on  se  sert  dans  la  fabrication  actuelle  de  la  fcoc*^*e 
brute,  savoir  le  râble  ou  ringard,  le  crochet  de  fer,  la  pince,  etc.     '     •  ■»!**#■    *19 

Avant  de  retirer  la  matière  du  four,  on  laisse  tomber  un  peu  le  feu?  àkf^  * 
matière,  bien  que  rouge  encore,  a  cessé  d'être  pâteuse,  et  elle  obéit,  san0  k 
moindre  obstacle,  à  l'action  des  ringards  qui  l'attirent  vers  les  gueulards;  o**    ,a 


fiait  tmfcktfT  dans,des  çgiçses  en  tôlç  poftfes  sur  un  train  de  quatre  roulettes,  ce 
qui  en  facilite  le  transport. 

,  Jye  mélange  £ui  doit  remplacer  la  fritte  est,  d'avance»  ^préparé  dans  de  sem- 
blables cesses;  aussitôt  que  le  four  est  vide,  on  les  amène  vers  les  gueulards 
etj'pn  chargé  de  nouveau. 


■f,--.v-."  ■  .   ...        -,     \f      ,  -..   . 
i i  .- 1.     ■  Appqreil  pour  la  vapeur. 


Si,  pour  faire  agir  les  moulins  à  égrager,  on  peut  disposer  d'un  cours  d'eau, 
la  vapeur  d'injeetion  est  produite  par  un  générateur  spécial. 

*  rU  est  éoonoaiiquft  de  n'en  établir  qu'un  seul  pour  le  service  de  tous  les  fours 
d'une  fabrique;  mais,  si  l'on  est  privé  d'eau  comme  moteur,  on  dispose  un 
moulin  d'engrenage  h<vapeur  pour  l'alimentation  de  deux  fours  au  moins,  ainsi 
qpeneus  l'avons  d$tto»*expliquant  la  fig.  T. 

*  rfhm  un  petit  fooe,  la  vapeur  s'injecte  au  moyen  d'un  seul  système;  mais, 
daits  un  fou*  de  grande  dimension»  il  faut  autant  de  systèmes  qu'il  y  a  de  gueu- 
lards de  brassage. 

Ifous  appelons  systèmenl'appareil  d'injection  qui  dépend  d'un  seul  robinet. 

;  Fïgi.-:8%-  yue,  en  élévatieaet  à  vol  d'oiseau,  d'un  système  d'injection. 
*!*Fîg.  8e»eti4e,  disposition  de  deux  systèmes  sur  un  seul  four. 
Fig.  8%  A,  générateur  qui  peut  être  placé  où  besoin  est. 
>Bjrt^  en  wivra  qui,airône  la  vapeur*  . 
<  G,  boule  en  cuivre  dan*  laquelle  arrive  la.  vapeur. 

-.îfiiir  tubes  partent  de  eettuboule  à  des  distances. égales,  et  la  font  commu- 
aîqppr.  à  Un  tube  circulait  #, ^quernous  nommons  cercle  de  distribution. 

Dteee-eercle,  qui  est  ea  qpivfo,  partent  tous  les  petits  tubes  E,  qui  s'adaptent 
mx  tuyaux  introdvetenfadttnt  nous  avons  parlé  en  décrivant  le  four;  ces  petits 
mbe*fceqt  «q  ^omkdétirésw  0»4 »  à>«*,« 4  de  diamètre. 

^F»  robinet'poui!  lâcher  ou  arrêter  la  vapeur  :  nous  le  nommons  robinet  d'in- 
jeetion. 

.'  Geaame  to  tuyau  Besttrop  élevé  pour  que  la  main  de  l'ouvrier  atteigne  fa- 
cilement'à  fce  robinet»  on  adapte  à  la  clef  une  tige  G  suffisamment  longue  pour 
en  faciliter  la  manœuvre.    - 

pfDajis  htfig»,1ra  nous  avons  ponctué,  en  G»  la  position  que  chaque  cercle  de 
distribution  «eccupe  au-dessus  de  la  voûte. 

1  lie  plia  petit  réparti!  la  vapeur  dans  trente  tubes  en  plomb,  et  il  a  0m,68  de 
diamètre. 
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Le  plus  grand  la  distribue  dans  irmto^six  tubes,  et  son  diamètre  tel  perte  à 
Om,80. 

Le*  tubes  *mt  également*  espacés  suf  la  circonférence  et  peuvent  y  être 
soudée?  bu  adaptés  frh-Mfcy' 

Lorsque  le  générateur  est  spécialement  affecté  au  service  des  injections,  on 
règle,  par  la  conduite  du  feu,  la  tension  que  la  vapeur  doit  avoir,  et  nous  disons 
qu'elle  est  suffisante  lorsqu'elle  correspond  à  la  pression  de  1  atmosphère;  mais, 
lorsque  la  vapeur  sert  de  mpteur,  elle  est,  pourvut  effet,  moyennement  tendue 
à  3  atmosphères,  pression  beaucoup  trop  forte  peur  les  injections. 
.  Dans  ce  cas^  on  en  diminue  la  tension  à  son  passage  «o  robinet,  en  n'y  his- 
sant passer  que  la  quantité  de  vapeur  utiles    :    >m  Hj  *  ■  ■ 

La  vapeur  doit  frapper  nwniiot'ia  matière idintfle^lbuf,  mais  néanmoins 
pesasses  fortement  peur  4adtvtet»  efcoea  fcirelaaoter  les  particules.   •    ; 

Lorsque  IV»  brasse  dentée  moment  que  la  vapeur  agit,  il  faut  un  peu  disw-   — 
note  la  force  du  ijet,     •   .tu^  ■*  w»:i.i|-  if. 

On  dispose  le  tube  qui  amène  la  vapeur  de  manière  à  os  queioroWnet  soit-»- 
à  portée  4*4a  main)de>iouvi«miqié|Mpbcèau  gueulard,  est  chargé  de  le 
agir.  'i'HMj-- "■.  ■  ■■   *  •'•.•jn.i'f .  '.'j'i  ■.■">j  *.';v  i 


iiv. 


.   ;  C?j\dewiW<<m  appareil  pour  mueUUr  l&tdt. 

Ainsi  que  nous  l'avons  dit  en  parttM  de*  le  fig.  ¥%  le  condenseur  esteo  de 
hors-dei'atciier  de  déœmprssrtton^a^^Uris^isi'*  le  sens  qui  pereftfe  pi 

oonwDaWeià  l'i  in|il  m I    ne  puni  intn t\vmm  «*  longaenr  en  deux 

un  plus  grand  nombre  de  parties,  en  mettant -les  stotsMti<  voisines  en  cerna 
nioaitoi)  entremêlées.-'1  '■•  >■> •-<i*^" ->•  *.* ■»'«!•  ( 

W  condenseur;  Jdù*  «voir  letpiée  d'é<onilue'peâgiMb  en  longueur  continue  _ 
développée,  afin  que  4e .gaz  qui  y, arrive- »  ntw" Hinipéraiere  élerée  paisse 
refroidir  asflepipeurejntcondnnref.  >'v  *<  »» -.    u-i>' 

IL  est  kutque  l'appareil  soit  exposé* M  nord-,  ou  tout  an  moins  préserré 
contact  des  rayons  solaires  twm  li^ililiViwrttiammB^më  coristàiTte'fteJofat 
lui  «onbsMilee?  il  serait'miebxq»^ 

Plusieurs  systèmes  dceendeinajib^  sent  connus;  lestas  géuovalwaar*  ^>t 

adopléis»ieeinpes«^neMNr^)du^^  -  ^» 

venre,  communiquant  entre  elles  par  4es"tnbe»  de-Woolf. 

,  Tous doiuient'l»¥r*>d'*asesfgrW«i "fncetivéwiwato pasla  fragilité  è* 

Celui  que  nous  allons  décrire  a  tout- à  la  fois  le  mérite  de  la  nouveauté, 
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i  riof  entons  pour  notre  procédé  de 
décomposition,  nous  réservant  d'en  faire  toute  autre  application. 

)£et  appatmlt  4ont  k  fig.  9e  offre  le  plan,  se  compose  d'un  certain  nombre  de 
caisses  à  double  compartiment,  que  nous  nommons  pairest  décaisses  :  elles  sont 
en  pîem>jpticeii^'eto  pierre  ,de  Vol»ic,i  ou,  eu-général,  ten  toute  autre  pierre 
inattaquable  au*  acick».^,     <    ..m 

A  défiwit ,4e.  pierrer convenable;  »oni  peut  les  faire  en  argile  fortement  plas- 
tique^ eKeaaptede<Qalcatfet  que  lion  ai  eu  soin  de  bien  malaxer. 

Il  n'est  pas  indispensable  que  les  caisses  soient  doubles;  on  peut  ne  les  faire 
que  d'un  aeul,*pmpartimeût,  «comme  aussi  on  peut  leur  en  creuser  plus  de 
deux,  si  l'on  a  des  blocs  de  pierre  convenables.    '  »■ 

,i  GfeJNp*  fMlie  ^  fait*  d'un  eeul  tnorcea*,  ayant  4B,85  en  carré  sur  une 
hauteur  aiiûtnMHiJiépaisseu^des. rebords  extérieurs  est  de  A",!  8,  et  celle  du 
fa»d  estiportéeA  Û",4G;  la  séparation  d».4eux  auges  n'a  que  O*,40. 

Toutes  les  paires  de  caisses  sont  disposées  en  suite  continue,  eomme  fig.  9°, 
qui  #*ésôia*d*u*  peines  in-.i,  *  m-       î         * 

,  X»cojp ma B^ifln entre  chaque  .compartiment  est  établie  de  telle  sorte  que 
le  gaz,  entrant  dans  l'appareil  par  une  des  extrémités,  en  sort  par  l'autre,  après 
avoir  parcouru  un  espace  double  de  b  longueur  du  système. 

Par  exemple,  à  sa  sortie  du  four,  le  gaz  acide  qui  s'est  élevé  dans  la  ibambre 
à  registre  K,  fig.  2%  ou  D,  fig.  6e,  suit  le  tuyau  dont  on  voit  la  naissance  en  E, 
fig.  6e,  lequel,  trtfffsafttléiiftfr  de  l'atelier,  le  fait  arriver  en  A,  fig.  9e,  autre- 
ment dit  en  F',  fig.  7e,  où  il  entre  dans  la  première  caisse. 
..,  A#ft4  4ft$jff4  nous  le  diroqs  ytafc  tard,  le  gai  «parcourt  la  diagonale  de  ce 
-~  8fq*&*ffàlpt*fi*'W\iaà  Atpour  entner  d*na.ie  second,  revient  diagonalement 
=o*&JrtB*G -,lQiiiMi9PtHB  4NM»Jk«ee»ade  paire  et  enuipareourt  les  mêmes  lignes, 
-  %  flftfcW  W*  te*  idiagopuM*  symétriquement  correspondantes. 

C'est  ainsi  que,  de  paire  en  paire  et  de  diagonale  en  diagonale,  le  gaz  acide 
«  ;«uiiAM)i!R||fc .^><Mwdf|)wlîap:Rinfa-en  Dy.d'où  il  se  rend  dans  la  cheminée 
p^^tuyauqui,};^^  *  .i  -,  v  ,♦■ 

1/air  de  la  cheminée,  échauffa  par  la  chaleu&jnovenant  des  fours,  s'est  eon- 
t^^dér^W^1  Wé^é,  et,  obérant  k  UUoi  de  l'équilibre,  attire  à  lui  l'air  du 

*  «ygg<Ewww  *  ffft*  M'flPBfMw  s**  quU'yi«ôie*  i.  .  -  »  -  » . 

La  conde^tyq^'aQ^jtp  l'ew^fogaft  cbkrbydrique  a  une  telle  affinité 

*  f&fHKïf* ..U<iui4^i<ftU;il  s'#,flapce,dès  qu'il  la  rencontre. 

^+  ,^f  Mépend^w^eiM  jfo  l'étendue  de,1ft  mitres  que  forment  nos  douze  paires 

die. caisses,  nous  avons  doublé  la  .course  du  gaz  en  le, conduisant  -de  diagonale 

jBp  ^i^^n^t.^t  qu^f  pour  ,un$  plus  complète  ooudeneation,  nous  avions  à 

«combattre  deux  obstacles,  savoir  l'appel  de  la  cheminée  et  la  ohaleur  du  gaz. 
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«SI  It  prtl^e  démooii^  rmfluffi»nce  de  douze  paires  de  caisses,  on  pour» 
mt  M  augmenter  te  mnabre*     ï 

Toutes  les  caisses  sont  fermées pbe idée  co^jercles  appliqués  hermétiquement 
sur  les  rebords  et ^igneosemcntlutés*:^ .. 

Ces  couvercle  sort  mobile^  anleteriènropeur  nettoyer  les  compartiments  : 
on  peut  les  faire  en  pierre  de  même  nature  que.  les  caisses;  on  peut  aussi  lee 
faire  en  plaques  de  fonte  de  fer  on  en  «madriers  de  chêne. 

Dans  ces  deux  cas,  on  les  gou&renne  par  plusieurs  couches  sur  la  faee  exposée 
au  gaz. 

Si  la  pierre  dont  on  fait  «cage  est  assez  «poreua*  soit  pour  laisser  échapper 
du  gaz,  soit  pour  permettre  à  l'acide  liquide  de  s'infiltrer,  on  enduit  à  chaud 
tous  les  parements ,  tant  extérieurs  qu'intérieurs,  avec  du  goudron  auquel  on 
mêle,  par  la  fusion,  assez  de  résine  et  de  soufre  pour  le  rendre  plus  solide  et 
moins  sensible  à  l'action  de  la  chaleur. 

On  peut  aussi  poser  les  caisses  sur  une  couche  de  terre  glaise  non  calcaire» 
et  les  entourer  d'une  couehe.de  la  même  matière,  ayant  Om,04  à  0*,05  d'épais- 
seur, maintenue' au  moyead'un  encaissement  en  madriers  de  chêne. 

La  communication- enths  les  deux  compartiments  de  chaque  paire  s'établit 
par  une  entaille  de  0*910  en  carré»  pratiquée  dans  la  paroi  de  séparation»  aux 
points  E,  fig.  9\  .,,..; 

Une  même  ouverture  met  deuttpaires  en  communication  entre  elles;  on  la 
voit  en  G  et  en  F;  mais,  comme  H  y  i,  ici,  solution  de  continuité  dans  la  pierre* 
on  à  soin  de  bien  luter  le  jomftttveo  on  mastic  -goudronno-résineux. 

Pour  évitée  latmuitipèicâtét des >robinetsi de  soutirage,  on  établit  entre  les 
deux  compùtifbeatode^  le  liquide,  an 

mojteordlto  orifto&peintf&wb  bas  dç  h- paroi  de  séparation,  mais  à  0",05  en 
contm^teot; Asi  fcleîi  sbaonninol  m  <i  ?•*«  •* 
^Alomwûe*hc*t*,fir^^ 

€e*4obfa^*taaitPt*ittp  étetèè  detOaHO&  au-dessus  du  fend  des  caisses,  et 
bimiaseujeli^fvwi^deo^tbhion  l&roten  Grfig*  9». 

Jl^ea^sahtnrfhitadunaidn*^ paisdpat  un  treu percé  dans fe couvercle;  on 
leobouetoavégiweltaimyMÉJ  ^oc ni  nu  &vM.'  \u  .      (•  . 

On  aie  tarthpBt  Usl«issesiq*'&jjtai<pràs  aux  trois  cinquièmes  de  lenr  capa- 
cfeéj  coiaptfodepdHritorfba^  passage  du  gaz»  - 

«ILeai&iisstfitai  pJuairap^toçhées  du  four  sont  les  premières  dans,  lesquelles 
l'adtka&teM^gg^  pèse do8f  à  82 degrés 

Baume,  On  l*isMiti*«fcaa*leifempIace  par  <do»l'aoidè  plus  faible  quW  a  pris 
ai^t  ^saeeîplw  élaguées  v^t^l^a  remplaee  sort  par  de  l'eau,  soit  par  de 
l'aeida  ptuefaiWe  encore.  ^ 
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Eu  général,  de*  que  l'appareil  est  en*  marche,  on  ne  met  jamaps  d*eao  nou- 
velle dans  les  six  premières  paires;  elles  sont  toujowBnetnphes  aux  dépens 
des  six  dernières,  qui,  seules*  reçoivent  de  l'eau  purt.        ■>  *..;  •  •  i 

Plus  l'eau  s'acidule,  moins  elle  condense  de  çair  parce  que  FMBriité-dîtai~ 
nue;  d'après  cela,  on  obtient  une  condensation  plus  complète,»  on  asom  que 
les  dernières  caisses  ne  soient  jamais  fortement  saturées.  ~  •  '    •  *  »;  • 

Il  faut  avoir  des  caisses  de  rechange  en  magasin,  afin  de  remplacer  fppoHïpte- 
meot  celles  qui  se  trouveraient  hors  de  amrçice^  ■    ^.  :w  ■  "  .  ■  '  ' 

^ ,' 
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Lorsque  l'on  décompose  le  sel  marin  dans  l'intention  d'en  extraire  le  pro- 
toxyde  de  sodium  converti  en  carbonate  de  soude,  c'est  nécessairement  4a -silice 
qu'il  faut  employer  comme  agent  décomposant,  et  ailleurs  «eus  l'avons  dit. 

On  obtient  donc,  dans  ce  cas;  un  silicate  de»  soude  qui,  à  l'œil*  paraît  être 
imparfait,  parce  que  la  combinaison  des  composants,  étant  moléculaire  et 
isolée,  n'offre  pas  l'aspect  vitreux  des  silicates*  qu'une  fusion  plus  complète 
agglomère  et  nous  présente  sous  le  nom  de  verre  ;  mais.ce  n'en  art  «pas  moins  un 
silicate  de  soude  mêlé,  toutefois,  à  quelques  portions*  de  chloraife  de  sodium 
que  la  propriété  piteuse  delà  matières  conservées  daàç  la  masse.  •«/.*  >.•• 

Nous  avons  indiqué  le  moyen  de  purger  le  silicate  de  «ce  sel  hétérogène*  et 
nous  répétons  ici  que,  si  l'on  se  conforme,  pour  lé  dosage,  aux  proportion  qoe 
nous  avons  indiquées,  si  Von  surveille  bien  l'opération  de  la  décomposition,,  si 
enfin  Ton  opère  selon  tontes  nos  prescriptions:»  on  aura,  après  avoir  -enlevé 
l'excès  de  sel  marin  par  les  lessivages,  des  frittes  qui  contiendront  exactement 
les  quantités  de  soude  et  de  sablé  qui  constituent  les  plus  beaux  verres*  et  aux- 
quelles il  ne  faudra  qu'ajouter  la  dose  de  chaux  voulue  pour  en  ftire  du  verre  de 
glace  de  première  qualité;  il  y  aura  même  un  inconvénient  d'évité,  outre  celui 
du  fiel  de  verre,  qui  ne  pourra  plus  se  produire  et  qui  est  le  résultat  des  sels 
étrangers  que  contiennent  toujours  les  sels  de  soude  actuels,  c'est  celui  des 
bulles,  dont  il  est  aujourd'hui  si  difficile  de  purger  le  verre,  surtout  dans  de 
certaines  masses,  et  qui  est  occasionné  par  l'incomplet  dégagement  des  ♦der- 
nières portions  d'acide  carbonique  que  contiennent  les  sels  de  soude;    > 

Nous,  nous  n'avons  point,  jusque-tt,  décide  carbonique;  la  soude  qui  s'est 
unie  au  sable  dâfré'  nos  opérations  est  utf  protoxyde  pur,  c'est-à-dire  un  sel 
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qui,  dans  sa  fusion  avec  la  silice,  ne  peut  occasionner  aueun  boursouflement, 
puisqu'il  ne  contient  aucuq  gaz  susceptible  d'abandonner  la  matière. 

Mais,  pour  que  les  frittes  produisent  de  beau  venrev -il  est  indispensable 
quelles  soient  complètement  exemptes  de  charbon;  il  est  dose  utile  die  veiller 
d'abord  à  ce  que  le  foyer  n'en  déverse  pas  sur  la  sole  du  four;  ensuite  à  ce  que 
la  vapeur  n'applique  pas  sur  la  matière  pâteuse  la  poussière  de  carbone  que  la 
fumée  entraine.  :..>., 

Cependant,  quelque  précaution  que  l'on  prenne,  il  «s'échappe  toujours*  du 
foyer  quelques  tisons,  qui,  passant  sur  l'autel,  vont  se  mêler  à  la  fritte*     • 

Dans  ce  cas,  on  les  retire  immédiatement,  ou  bien,  après  avoir  détourné  et 
en  étendant  la  matière  pour  la  faire  refroidir,  on  fait  le  triage  des  parties  de 
silicate  qui  en  seraient  affectées,  et  en  les  met  de  côté  pour  les  convertir  en 
soude. 

Le  charbon  mêlé,  en  quelque  quantité  que  ce  soit,  aux  frittes  qui  doivent 
produire  du  carbonate  de  soude  est  d'autant  moins  un  inconvénient,  que  nous 
allons  tout  à  l'heure  prescrire  d'y  en  ajouter;  dès  lors  toute  précaution  cesse 
lorsqu'on  décompose  le  sel  marin  pour  en  extraire  la  soude. 

Nous  allons  décrire  les  différentes  opérations  auxquelles  cette  extraction 
donne  lieu.  ,  <• 

S  II. 

Silicate  solubte. 

Le  verre  à  base  de  soude  qui  sert  à  nos  usages  domestiques  est  un  silicate  qui 
contient  des  quantités  variées  d'alcali ,  mais  cependant  restreintes  à  une  cer- 
taine limite;  il  est  insoluble. 

Si  la  proportion  de  soude  y  était  notablement  plus  considérable,  ne  fût-elle 
même  que  tierce*  à  l'égard  d'aucuns,  le  même  verre  deviendrait  soluble  dans 
l'eau  bouillante,  et  sa  solution  serait  d'autant  plus  facile  qu'il  serait  plus  alcalin. 

On  tire  parti  de  cette  propriété  pour  décomposer  les  verres  et  en  isoler  les 
éléments;  on  ajoute  au  verre  réduit  en  poudre  une  quantité  voulue  d'alcali;  on 
opère  la  fusion,  du  mélange  pour  en  fermer  un  composé  soluble;. on  dissout 
ensuite  celui-ci  dans.de  l'eau  bouillante;  enfin  on  précipite  la  silice,  et,  par 
l'évaporalion  de  la  solution  alcaline  qui  reste,  on  obtient  tout  à  la  fois  et  l'al- 
cali du  verre  et  celui, qu'on  y  a  ajouté;  tel  est  le  principe  d'après  lequel  nous 
opérons. 

Le  verre,  soluble  n'a  encore  reçu  dans  les  arts  qu'une  application  presque 
nulle;  la  pratique  n'a,  jusqu'alors,  fait  aucune  recherche  pour  fixer  la  propor- 
tion, d'alcali  réellement  utile  pour  vitrifier  de  cette  sorte  une  quantité  déter- 


; 
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de matière  préparée  d'avance  et  bien  mélangée;  on  l'étend  également  sur  toute 
la  sole;  elle  ne  tarde  pas  à  entrer  en  fusion  à  la  surface,  alors  on  la  remue;  dès 
que  la  nouvelle  surface  est  en  fusion  à  son  tour,  on  rapproche  tonte  la  misse 
de  l'autel,  et  Ton  recharge  l'espace  laissé  libre  par  300  kilog.  de  nouveau 
mélange.  ,  . 

De  temps  en  temps  on  remue  en  soulevant  la, matière %  la  divisant  et  la  re- 
tournant ;  mais  on  a  soin  de  ne  pas  confondre  la  secqnde  matière  introduite 
avec  la  première;  celle-ci  ne  tarde  pas  à  entrer  eu  complète  fusion  vers  l'autel  ; 
alors  on  retire  la  portion  qui  est  à  cet  état  par  le  gueulard  voisin;  immédiate- 
ment après,  on  porte  vers  l'autel  la  masse  restée  dans  le  four,  et  Ton  (Sût,  à  ea 
place,  une  nouvelle  charge  de  300  kilog.  de  mélange. 

En  continuant  d'opérer  ainsi,  on  établit  dans  le  four  un  mouvraient  continu 
de  travail  qui  se  trouve  divisé  en  trois  temps,  savoir 

Premier  temps,  matière  en  fusion  près  de  l'autel  que  Ton  défourne; 

Deuxième  temps,  matière  en  demi-fusion ,  au  milieu  du  four,  que  Ton  re- 
pousse vers  l'autel; 

Troisième  temps,  matière  nouvelle  que  Ton  introduit  dans  la  partie  du  four 
opposée  au  foyer. 

La  matière  en  fusion  n'est  pas  assez  fluide  pour  être  retirée  du  four  à  l'aide 
d'un  ringard;  on  l'enlève  avec  des  pinces  dont  la  palette,  aplatie  et  large,  est 
un  peu  recourbée  et  dentée. 

On  introduit  ces  pinces  sous  la  matière  en  grattant  la  sole;  en  les  soulevant; 
elles  enlèvent  des  portions  assez  fortes  de  matière  qui  B'y  collent,  et  on  les 
retire  aussitôt  :  la  matière  rouge  de  feu  tombe  à  terre,  et  la  portion  qui  se  re- 
froidit se  détache  facilement  des  pinces  par  le  choc  d'un  maillet. 
*    Cette  manœuvre  est  facile  et  n'offre  aucun  inconvénient. 

s  m. 

Solution  du  silicate. 

Le  silicate  soluble,  retiré  et  refroidi,  est  concassé  et  livré  à  l'égrenage;  dès 
qu'il  est  pulvérisé,  on  le  livre  à  l'atelier  de  solution. 

Cet  atelier  peut  être  séparé  du  bâtiment  où  se  trouve  le  four  à  silicater, 
mais  une  majeure  économie  commande  de  profiter  do  la  chaleur  perdue  de  c* 
four. 

Or,  et  dans  cette  vue,  oh  établit^  à  aa  suite  et  sur  le  conduit  qui  mêne^à^U^ 
cheminée,  un  certain  nombre  de  chaudière* qui  sont  chauffées  par Té&eèè ■&* 
dfcaLeur ;  toutes  ees  chaudières  sont  remplies  iTeau. 


Les  ptas  rapprochées  do  four  ont  leur  eau  dans  un  état  constant  d'ébullition 
et  servent  à  la  dissolution  du  silicate;  l'eau  des  autres  les  alimente. 

Où  connaît  devance  là  quantité  d'eau  que  contient  une  chaudière  à  dis- 
soudre^  d'année  aussi 'on  a  préparé  une  quantité  de  silicate  pulvérisé  égale  en 
kilog.  au  quart  des  litres  d'eau  qu'il  y  a  dans  la  chaudière. 

L'eau  bout;  oh  y  verse  le  Silicate  par  petites  parties  à  la  fois;  il  faut  remuer 
presque  continueîlemeiit  avec  une  spatule  en  bois,  en  frottant  le  fond  de  la 
chaudière;  saris  cette  précaution,  la  matière  s'y  attacherait. 

Il  fout  aussi,  à  mêstire  que  l'eau  s'évapore,  la  remplacer  par  de  l'eau  chaude 
prise  dans  les  chaudières  d'alimentation. 

Quand  tout  le  silicate  a  été  introduit,  on  cesse  d'ajouter  de  l'eau  et  on  laisse 
évaporer  jusqu'à  consistance  quelque  peu  sirupeuse. 

Alors  on  soutire  la  solution  et  on  là  transporte  dans  des  réservoirs  en  bois  de 
sapin,  où  elle  se  clarifie  pur  le  repos. 

On  enlève  ensuite4  le  mare  resté  au  fond  de  la  chaudière,  et  on  recommence 
une  nouvelle  solution. 

Le  marc,  bien  délayé  dans  de  l'eau,  est  jeté  sur  un  filtre  en  grosse  toile; 
l'eau  qui  en  découle  est  réunie  à  celle  des  chaudières. 

Si,  dans  l'acte  de  la  formation  du  silicate,  la  fusion  de  la  matière  que  nous 
appelons  fritte  a  été  complète,  le  marc  ne  contiendra  que  des  matières  terreuses 
et  charbonneuses,  et  il  faudra  le  jeter;  mais,  si  la  fusion  a  été  incomplète, 
comme  cela  arrive  assez  souvent,  on  fera  sécher  le  marc  et  on  l'ajoutera  à  une 
opération  de  silicate,  en  supprimant  une  partie  du  charbon  prescrit;  de  cette 
manière,  on  n'éprouvera  aucune  perte. 

|IV. 

Précipitation  de  la  tilice. 

I*  chaux  précipite  la  silice  de  toutes  ses  dissolutions;  l'acide  carbonique  la 
précipite  de  ses  dissolutions  alcalines. 

*  La  silice  a,  pour  les  oxydes  alcalins,  une  affinité  qu'une  haute  température 
détermine,  et  qui,  dans  des  circonstances  connues,  rend  le  composé  soluble; 
mais  elle  est  sans  action  sur  leurs  carbonates. 

A  son  tour,  l'acide  carbonique  s'unit  chimiquement  aux  mêmes  oxydes,  en 
obéissant  à  une  puissance  d'affinité  plus  grande  que  celle  de  la  silice. 

Il  en  résulte  que,  lorsque  l'acide  carbonique  est  porté  dans  une  solution  de 
silicate  alcalin,  il  rompt  l'affinité  de  la  silice  et  s'empare  de  l'oxyde,  qu'il  con- 


(.4M)     . 

tandis  qu«d«ia?bofipfebitatft|dia«>^^  ..  Ii-juwi  »i  <t<>  f  ?up  s-j,.nb 

ôuL^aoUod  dtiktpha^iiiaiW.euwe^l^déA^^        t.ut^.j  *I  i^ 

pilant  par  la  cfea^  l^fl&ta ,eoute«w  dan*  B<p(/$Mtt>P9A  &<f$Pn1rS!J|iJfP 

carbonate  de  soude.  .ec-fs» 

L'un  et  l'autre  moyen  sont  bons;  nous  aljftjft (/dé^fr,^fflftjffl[fifons 
»«»^e,Umjil*fdoj»n#i4)^eH.ijv:.  sfl,.awa  .znKfi  Wi  mo-»oJ  snovs  ..ocn  biw«i5'<I 

.iioUlpféffpilftfieB^ftA».^*»^  e^i^tânyipWnfe<ii-<u»a  econc)  fil 
Pour  l'opéra^U.sutëtdjfttto^j^ 

yâ&AimMsVPMm'Smwmfik  #u$çffltp:  ÂM*l«lf  iMtyft  $$%  en 
pw4rç  fiflfli  «tt  fMràfet  «n- agite-  fiwtftmçnt,  ^^Iff^oB*^^^^!^!!^ 

;  4/b«WB  *###Ujle  jife^us^éfl^jet^^ffl^ 
de  chaux  et  de  silice,  est  lavé  à  plusieurs  eaux,  filtré  sur  tarife  ^^Wftfel^' 
s'il  n'est  livrégaffc^jciu^^^wM,^ 

':.Pie^f'0«iBq^;L>  >.oon  «oion  o:;n  u'->q  ynmr»  if^i:  tes  ?'viy.9  li'op  ii'jieqnsVI 
ôlAf»fl^&W«^^;^a^ftt(lï(^i«8,>.  V^d^frate^WS^W^d^- 

•'•  fiHSWfop  scg  oi  :wiolovi  ">uo«i  oiiiii'.-i  Ai  o  hn^jl  ftiifcf»  iiilsî» 

*i  &bjfe&Mft»#fcdft  !«  Wau&^kawtoiVWu'à  ce  q^  le .Mquide  ne  contienne 
.«**«$«  #8Sri8J9V46»£WffifS^fm*^P^l  'i«'U  en  est .complètement  purgé  : 

.;  .BAfMP.tift  SH^n*%fsW».î,%.FeS|!t!K(9n  J  <Y$**e  4«,  Vacide,  sylfurique  ,ou 
ifihto*ï4fflW9  (ie;H5^^r^i^^fi)#«'luatllii«  sufiisa^tepour  saturer  la 

.>#9wffîémfoRitàJi}9tyfà.k£#  ■*#"«  *ne  8e^  c'est  de  la  silice  qui 
a  repris  sa  liberté;  si  la  gelée  se  manifeste  instantanément,  c'est  que  la  silice 

.fc$sj ^^d^ft«*^Jaft.egft^a^.n.e^^rd^.à  apparaître,  c'est  que  la. quantité 

>>9fi  wfKWJi#iroftfi)iï!c;.-,)ii!.v)  h»  iijjJîuibnoD  ojsti/1  el  ïin.jjom  zuoti  ipupiuqq 
*j.i*?igé#rHWJH§iJftip}^ 

.HfaftlW&iiùauinjo  z  >i.'pl«.uip  oî>  rw'tnsil  ne/ni  ai  etbupul  aneb  usa'I  sb  ioen 

le' liquide  contienne  de  silice,  il  se  trouble  aussitôt  qu'oftjInXÔ"!^  f^iMÏB^ 
i$tt!&K*5Ië%  siérnem  sb  ?r,q  9'fluBifcà'a  sa  to  dlfoyuonoi  ee  us9'l  9upino*I 
mu  10%W¥»oèfe«W  r«qéïjf»flft,doit,|H»1|aH8  %W,^ibmdMpftfeFlIBJnU" 

Dans  les  industries  qui  nécessitent  l'emploi  d,une)^j^1j^njM>^,^gde 
carbonique,  on  se  le  procure  de  divenj^v^^r^ib^o^QS^ofPn^1111901 

Wi  9)fiyili3  ab  uss'l  dunosn&i  f  li  ; a^a/^I  sb  nisd  ub  ?i)io«  ob  sbioel  Jiubae® 
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laquelle  il  doit  agir;  d'abord  il  se  jette  ,  par  son  affinité  et  phis  encore1  par  là 
pression  qui  s'opère  dans  ces  cuvés;  Sur  la  Surface  du  liquide,  et  bientôt  il  à*y 
forme  une  croûte  assez  épaisse  et  assez  consistante  de  silice  à  l'état  de  gelée  ; 
mate,  ad  rtoyett  'ffuti  iigïtiatetfr  dont  Tarbre  passe  à  travers  le  couverte  dé  la 
cuve,  et  qu'un  ouvrier  fait  modVoir  à  des  intervalles  trèfr-rapprochés,  la  croûte 
se  rompt  et  se  précipite  au  fond  du  vase. 

Il  arrive  un  instant  où  là  presque  totalité  du  liquide  est  prise  en'une  gelée 
molle;  on  reconnaît  cet  effet  à  la  résistance  que  l'agitateur  éprouve;  Cela 
indique  que  l'opération  est  terminée  :  alors  on  arrête  l'arrivée  de  l'acide  èh  fer- 
mant le  robinet,  et  Ton  donne  issue  au  gaz  acide  qui  peut- se  trouver  en  excès 
dans1  la  cute  en  ouvrant  un  autre  rébinêt  adapté  à  tin  tuyau  qui,  partant  du 
haut  de  la  cuve,  va  déboucher  à  l'extérieur  du  bâtinient  ou,  mieux,  dans  une 
clîéminée  côhàttUttnbnt  échauffée;  telle  que  celle:de  l'appareil  à  produire  Tacidé 
carbonique. 

Quelques  instants  après,  on  lève  Te  cûUvercte  de  la  cuve;  on  vide  complète- 
ment celle-ci,  et  on  procède  à  une  nouvelle  opération. 

Il  est  inutile  de  dire  que  ces  cuves  doivent  être  très^sôlides,  que  leurs  couver- 
cles doivent  joindre  hermétiquement  au  moyen  de  lisières  de  drap  enduites  d'un 
mastic  gras,  et  qu'ils  doivent  porter  une  soupape  de  sûreté  jouant  à  la  pression 
de  1  atmosphère  au  plus»  :. 

L'action  de  l'acide  carbonique  sur  l'économie  animale  étant  mortifère,  les  ou- 
vriers auront  sbitf  de  ftejàiti&is  S'yèfcposér  JiVècJitapruderteej  et  la'prertrière 
précaution  qu'il*  ddivent  prendre'  est  de  laisser  l1âir  circuler  librement  dabs^ 
l'atelier,  qui,  à  cet  effet,  doit  êtrfe  ouvert  sur  toutes  les  faces,  même  dans 
temps  froids. '*■ 

La  gelée  de  silice  et  l'eau  de  soude  que  l'on  a  retirées  des  cuves  à  cartfonattv  -— 
se  transportent  sur  des  filtres  en  grosse  toile  et  d'un  tissu  clair  :  sortant  de  là  .^a 
la  gelée  est  soumise  à  Ttfceton  d  une  lb'rte'  prestté,  d'où  ou  la  retire  à  un  étae-^j 
voisin  de  tà'dèfcstecatioiy;  Ye&wdé  soudequi  s'enest  exprimée  est  réunitfàcéH^  f* 
du  filtre,  en  passant  à  travers  la  toile.  ' :l  ": 

La  gelée  âiiftt'çrè&sutée  offre  de  lai* silice  pure  tetènaUt  eneore  une  trè^  — s- 
faible  portion  dfesoùde  caustique  en  solution.  ' 

A  cet  éftat,'  et  aprèfe  fcependânt  avoir  acquis  une  complète  dessiccation  p£t*fc==èn 
etposhiott;&*Tâfr  ou  h  ùUe'teïhpérature  modérée','  elle  coftvieàt  jjaiteittjtn»  jëtft 
au*  v^èW'^r^roduiifent  rékplUSbeàfuxî'trérresSbafeéde  sbtodë;     '"'; ;     ''  ""-  J- 

Oh  petit, Hu  moyen  d'un àîcalimôtre,  reconnaître  la  quaiiiitë'dè sdtxië qu'  feïlfe^ 
retient,  Findiiquér  aux  acheteurs,1  et  la  leur ' Vendit1  erf  <feÀs6qûèrféèfi  U}V*  -         ] 

Mais,  si,  pour  quelque  cause  que  ce  soit,  la  âoude  doit *én  èére* *t Wal jta*i i^ il 
etthiîte Ml  'ttâfittrteW fcsHiVirT ainsi  V^Aé'  WOué'l'atons  mdiqtt«^li'êg*dKrViw 


trftt') 

jours  de  là  6  pouHOO  de  c*?b^à^râë*éttfc'q<ft  >!^'d*<ttiti*ii*to«i,«N^ 
eiifr&inérV    v  '««wîW:  ta>"i>'   '  f    ;;•  nù-ny  r,:    a.>  im,.  ,;?{.'!..., -ijm  ds>3 

Noua  ajoutons  que  nos  sels  de  seade'èbifetfP  trfujWte'pto.Jftftiti  «faôlM^é 
«M*  mà^'qtiëlnfos<Mfepège^  ctt*%st 

celui "de'pblàssè ;vtyirce  ^'uè  Wt&s  HWregta 

agéiftVet  q*é;f q*uand,foétoé îk ëa  wbi^edt' -RMdëi^iri ftd poëWè-Jrihi^ 
enré^Ite^tfWe'kôiubf*'/'1 '•-  '•  '''  ■"  :-!*'«liV  ''  '«■-•a  J.ioïsMu.-h  ,înoiî.j 
liés  Sel*  ^'io^â-^crte^  (eaA^àte  d^fedù^^  «biîC'^'lotrlrilWffl»» 
chargés  de  sel  marin,  de  sulfate  et  de^iflfttë^iJé^e^  Ws  toe  &tâoàk>pm' 
duiro  ees  deux  derniers  sels  dans  les  nôtres,  puisque  nous  n'employons  pas 
Faei&iBuIfttrtqBét  et,  qutnt  éU  flél  mdPln»  POUO  ou  dflpuulHumi  wiuulimuwwE 
nos  frittes,  produit  dont  nous  extrayons  la  soude. 

Raffinage  des  potasses  et  des  soudes  naturelles. 

Dans  tout  ce  quifMcflKWh^am  du  sel 

marin  et  de  l'extraction  de  la  soude  qu'il  produit;  c'est  ici  le  lieu  de  dire  que 

nos  procédés  s'appliquent  au&^là'^oÀi^itfô&cftrtous  les  autres  chlorures 

alcalins,  notamment  de  celdi  de  potassium.  Rien  ne  change  dans  les  manipu- 

.     lations  ;  mais  ilfa^ff^^g;,  4mÀfrflm%?(fa&m'fmjmW 

verre  soluble,  si,  toutefois,  c'est  un  sel  de  potasse  que  l'on  traite,  de  réduire 

soude  que  nou&  avpns  indiquée.  .         .  , 

tiennent  des  quantités  conmmêàWm%^\Wëèiî&Wiïm  fiKéé^ 
par  nos  procédés-:  il  suffira  de  les  débarrasser  des  matières  terreuses  par  la 
lixiviation,  de  faire  évaporer  l'eau  pour  en  obtenir  les  sels,  et  de  traiter  ceux- 
ci  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué  pour  le  sel  marin,  ayant  soin  d'employer  une 
pUrtfortef rtyorttoti  i*si^wta*^W{fra«bM^  etii- 

bon^^'* '^ti^««Jà^ri^teH*e^ao^^c*<*l,l  •>'  *i>  *>ïko  è  gs.'dttMfqqs  jumimUp 

ne  contténieïtë  gtt^^tiëc4te'«^6-D^^4«^^f^»»Wlt*  fPfRti*ll*?otitiW'l 
les  potasses  françaises  en  présentent  des  quantités  considérables,  etil«st  d^0»l 
deWtarffWà#qtlë  c^f^âe8'Vbâ|eâ?i^i(i^«^4^^^ftWI^V«tf^<)«t  p& 
tieft  dë'eVrorfté'e^$0ti^ 

le  jpt'WHfBgW  ^%'-fkfta^*rt*^^  ttliâMe  JttfMftqftMMfMip' 
malgré  l'infériorité  consUâHV'aV1iu¥^f9tttP9  a' loiiramaus  snea  lusqs/  si  »b  9  «55 


(  *»*  ) 

Le  premier  perfectionnemetit  )fsrdâ^fee  ^lûtf  épëçtalëinrat  ;  aux  urtcMnee  pro- 
pres à  la  navigation  fluviale.»  :tf  .cbnsufte  du»  f  emploi  d'un  fiston  «rite -dont 
ti^es  voyage^ût  dans  un  cylindre  ddlmçe'diatàètre;  lés  deux  tiges  rétiniee  par 
une  traverse  qui,  au  moyen  d'une  bielle,  fcrànsfaet  le  mouvement  à  U  fltaailgelfo 
placée  wférieurement.      •■■■•■'"..';  -.    '  >     ■■<  -■-  -  <:  i 

Le  deuxième  perfectionnement  consiste  dans  un  moyen  d'ester  ie§  faon** 
papes  de  entente  des  deux  machines  combinées  de  manière'  que.  L'époqttfHoù 
Ton  intercepte  la  ppeur  à  telle  wr  telle  portion  ide la  course  du  piston  peut  >*Ue 
réglée  dans  les  deux  machines  a  la*  fois  et  par  un  seul  mouvement  pend*** 
que  lçs  machine^  marchent.  •     :  ,.v    vv| 

Le  troisième  perfectionnement  consiste  $xns  U  contraction? spéciale*  des 
poutres  maîtresses  xjui  portent  les  coussinets  de  l'arbre  de  travail,  auquel  sont 
fixées  les  roues  à  aubes.  '  ?.. .., .=,,,,      Vf. 

Je  construis  ces  poutres  en  forme  de  eaissens  creux,  en  combinant  des  feuilles 
de  fer  battu  avec  des  barres  de  fltf '*ogfel|ires  de  la  même  manière  que  Ton 
construit  les  chaudières*  et  je  puis  ainsi  obtenir  <des  poutres  des  plus  grandes 
dimensions,  dUuie  fowe  à  toute  épreuve  et  d'un  poids  comparativement  petit. 

,;      Dèsûriptim.  ( 

Le  premier  p^f^iormemeA^  q^ifla^t  daps  la  cofisUucUo^(p^rfeaiwaée 
d'une  machine  à  vapeur  avec  deux  pistons  voyageant  dans  le  même  cylindre, 
estreprçjœp^  TtiW-     >    .;■-.-    .  ..  i  ... 

Pi.  2e,  fig.  \Tt,  éiévatiçn  de  1$  macjuae  en  section  prise  verticalement  à  tra- 
vers le  cylindre  jusqu'aux  tiroirs  de  distribution  et  à  la  pompe  à  air, 
•   Fig.  3e,  vue  horizontale  du  haut  du  cylindre  de  la  boite  de  distribution  et 
de  la  pompe  à  air  de  mes  machines  perfectionnées. 

Fig.  2e,  section  .pratiquée  par  le  travers  d'un  bateau  à  vapeur,  offrant  les 
deux  machines  déjà  représentées  dans  les  ligures  précédentes  :  le  cylindre  d'une 
machine  est  en  fcoupe  vétâcale. 

Cette  machine  est  pourvue  de  çon  çrbre  coudé  et  de  ses  roues  à. aubes* 

Les  nfêmes  lettres  Indiquent  les  mêmes  pièoes  dans  toutes  les  «figures, 

a,  cylindres  d'un  large  cnlitnrè.      :  .     ,  , 

bt  pistons.  . 

c,  tiges  perpendicntaitfed  fixées  une  <dans  tihequ*  piston  et  jouant  d*na  d^ai 
boîtes  à  étOyjje  pratiquées  dans  le  fond' supérieur  du  cylitidre.  ;     tt 

et,  traverse  à  laquelle  sont  fixées,  par  le  moyen  des  clavettes,  les  «tiges  ^-* 
leur  partie  supérieure. 


(  460  ) 

Un  arbre  placé  à  angle  droit  avec  l'arbre  principal  porte  un  pignon/,  dont 
les  dents  engrènent  les  cannelures  ou  anneaux. 

Quand  on  tourne  cette  roue,  et  par- conséquent  le  pignon  f,- ce  qu'on  prat 
faire  à  la  main  par  la  roue  y,  le  tube  6,  avec  ses  cames  ou  limaçons,  glisse  sur 
l'arbre  principal  à  droite  ou  à  gaucbe,  selon  le  besoin. 

Sur  la  périphérie  des  cames  ou  limaçons  c<  d  roulent  les  galets  de  frottement 
des  leviers  h,  t,  fig.  5e;  des  tiges  liées  k  ces  leviers  communiquent  avec  les 
soupapes  de  dilatation  des  deux  machines  placées  inférieureiAent  ;  d'oè  il 
suit  que,  par  l'action  des  cames  c,  d  contre  les  leviers  h,  i,  les  soupapes  de 
dilatation  sont  ouvertes  ou  fermées  par  la  révolution  même  de  l'arbre  prin- 
cipal a. 

Si  Ton  suppose  qu'en  tournant  le  pignon  f  le  tube  ou  collet  fc,  fig.  4%  a  été 
glissé  vers  la  gauche  aussi  loin  qu'il  peut  aller  dans  ce  sens,  la  révolution  de 
l'arbre  de  travail  s'eflfectuant,  la  partie  circulaire  des  cames  e,  d  agira  contre 
les  leviers  ft,  i  de  manière  à  les  maintenir  dans  leurs  positions  élevées;  consé- 
quemment,  les  soupapes  de  dilatation  resteront  ouvertes  dans  ce  cas. 

Si,  toutefois,  il  convient  d'intercepter  la  vapeur  durant  une  partie  de  la  rota- 
tion de  l'arbre  principal,  il  faut  tourner  le  pignon  f  de  manière  à  faire  glisser 
le  tube  b  et  les  cames  c,  d  vers  la  droite. 

Quand  ce  mouvement  sera  opéré,  une  portion  seulement  de  la  périphérie 
circulaire  de  chaque  came  soulèvera  les  leviers;  car,  comme,  à  mesure  que 
l'arbre  principal  tourne  avec  les  cames,  le  galet  de  chaque  levier  h  i  vient  en 
contact  avec  la  partie  évidée  de  la  came,  les  leviers  tomberont  et,  en  ce  faisant, 
fermeront  la  soupape  de  dilatation  et  intercepteront  la  vapeur,  qui  ne  pourra 
pénétrer  dans  le  cylindre  avant  que  le  galet  ne  s'élève  sur  le  bord  opposé  de  la 
came  et  ne  parvienne  au  plus  grand  rayon  de  celle-ci;  alors  le  levier  sera  sou- 
levé de  nouveau,  et  la  soupape  de  dilatation  sera  ouverte  et  donnera  passage  à 
la  vapeur. 

On  peut  faire  glisser  encore  plus  loin  les  cames  sur  la  droite,,  et  amener  une 
très-faible  partie  du  plus  grand  rayon  des  cames  à  agir  contre  les  leviers  de 
manière  à  intercepter  la  vapeur  pendant  la  plus  grande  partie  de  la  rotation  de 
l'arbre  de  travail. 

Au  moyen  de  cet  appareil,  je  puts^régler  l'entrée  de  la  vapeur  dans  les  deux 
machines  à  la  fois  par  un  simple  mouvement  de  l'axe  et  du  pignon,  et  sans  in- 
terrompre la  marche  de  la  machine.    * 

Cette  disposition  est  très-importante  pour  utiliser  toute  Ta  force  de  la  ma* 
chiné-     -    .  *     . :      .  .  4       .     •  •  < 

Cette  disposition  est  très-importante1  pout  utiliser  toute  là?  force  de  la  vapepr 


comme  le  cristal  jaune.     ....    510  grammes. 
Graisse  de  bouc  non  castré 570 

Broyer  les  trois  premiers  articles  dans  un  mortier  en  marbre';  exposer  en- 
suite pendant  deux  jours  au  soleil  d'été,  dès  buît  heures  du  matin  à  six  heures 
du  soir;  mettre  la  graisse  dans  un  pot;  vider  le  mortier  dessus  la  graisse; 
faire  bouillir  le  tout  ensemble  jusqu'à  clarification,  de  manière  à  pouvoir  se 
mirer  dans  le  pot. 

Arrivé  à  cet  état  de  cuisson ,  on  dépose  le  pot  dans  un  lieu  à  20  degrés  de 
chaleur,  où  il  doit  rester  quatre  heures  ;  écumer  et  transvaser  dans  des  boîtes  ; 
le  déposer  dans  un  lieu  sec,  où  il  se  conserve  nombre  d'années. 

On  ne  s'en  sert  qu'en  emplâtre,  que  Ton  prépare  sur  de  la  peau  de  chèvre  ou 
de  mouton,  que  l'on  appose  sur  la  partie  malade,  où  il  doit  rester  jusqu'à  ce 
qu'il  soit  sec,  ce  qui  n'arrive  qu'après  douze  et  quelquefois  dix-huit  jours. 

Ce  baume,  employé  méthodiquement,  est  d'une  efficacité  incontestable 
contre  les  affections  rhumatismales,  telles  qu'épicrânienne,  torticolis,  lumbago, 
sciatique  et  musculaires,  aiguës  ou  chroniques. 

À  l'état  aigu,  il  faut  saigner  immédiatement  avant  l'apposition  de  F  em- 
plâtre. 

Dans  les  rhumatismes  articulaires,  il  est  nuisible  à  l'état  aigu  et  très -avan- 
tageux à  l'état  chronique. 


/ 


(«ai) 

une  eau  chaude  constamment  renouvelée,  jusqu'à  ce  que  cette  eau  sorte  inco- 
lore et  exempte  d'alcali. 

On  reconnaît  qu'elle  est  dans  ce  dernier  état  en  se  servant,  pour  l'éprouver, 
de  la  poudre  de  curcuma,  ou  autre  agent  connu  et  généralement  employé  à  cet 
.  effet. 

Quoique  j'aie  indiqué  la  potasse  ou  la  soude  caustique  comme  spécialement 
propres  à  la  purification  du  charbon ,  les  carbonates  de  ces  mêmes  sels  ou  de- 
l'ammoniaque  liquide  produiront  un  résultat  analogue  ;  mais  l'opération  ne 
sera  pas  si  rapide  ni  si  parfaite. 

S'il  s'agit  de  purifier  et  de  raviver  le  charbon  animal  granulé,  cette  opéra- 
tion peut  s'effectuer  dans  le  filtre  ou  vaisseau  contenant  le  charbon ,  ce  qui 
épargne  le  travail  nécessaire  pour  démonter  le  filtre,  et  autres  inconvénients 
que  cette  opération  entraine. 

Il  faut,  toutefois,  avoir  soin  que  le  vase  dans  lequel  le  charbon  est  traité  ne 
.contienne  aucune  matière  sur  laquelle  l'alcali  puisse  agir  comme  dissolvant. 

Si  l'on  veut  traiter  de  cette  manière  du  charbon  animal  en  poudre  fine,  il 
faut  le  laver  à  grande  eau,  le  laisser  précipiter,  et  décanter  l'eau  employée. 

Il  demeurera  évident,  pour  l'ouvrier  intelligent  chargé  de  ce  travail,  que  la 
manière  de  laver  peut  être  aisément  variée  suivant  les  circonstances,  et  que 
tout  ce  qui  est  nécessaire  est  un  lavage  complet  qui  puisse  extraire  du  charbon 
tout  l'alcali  avec  la  matière  colorante  dissoute  par  cet  alcali. 

L'alcali  ainsi  employé  peut  être  partiellement  recueilli  en  évaporant  à  siccité 
les  eaux  imprégnées  des  sels  employés  et  qui  sont  d'une  couleur  brun  foncé  et 
en  calcinant  le  résidu. 


(m) 

taille-douce,  lithographie,  etc.,  en  noir  ou  en  couleur,  et  même  avec  des  va* 
riétés  de  couleurs  dans  l'impression,  si  du  choix  de  ces  couleurs  il  devait  ré- 
sulter plus  de  clarté  dans  la  distinction  des  noms  afférents  à  chaque  objet 
désigné. 

Ce  n'est  pas  sur  un  fond  imprimé  seulement  pour  l'indication  du  nom  des 
villes,  rivières,  etc.,  que  nous  comptons  appliquer  notre  estampage;,  ce  fond 
pourra  présenter  les  indications  et  dessins  ordinaires  de  la  topographie ,  aux- 
quels nous  donnerons  les  saillies  ou  les  creux  nécessaires. 

Ainsi  une  carte  ordinaire  même  pourra  recevoir  l'application  de  notre  pro- 
cédé soit  en  restant  dans  son  état  naturel  d'impression ,  soit  en  étant  coloriée. 


11851. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  43  juillet  4840, 

Aux  sieurs  Laurens  et  Thomas,  &  Paris, 

Pour  un  procédé  de  distillation  ou  carbonisation  des  matières  combustibles 
avec  emploi  d'un  courant  de  vapeur. 


Pour  les  besoins  de  plusieurs  industries,  on  fait  subir  aux  matières  combi 
tibles  un  traitement  par  la  chaleur  qui  les  rend  propres  à  des  usages  'spéciaux*  ^c 
tantôt  c'est  du  charbon  plus  ou  moins  pur  que  Ton  veut  obtenir;  tantôt  ce  &oi 
les  produits  gazeux  et  huileux  que  Ton  recherche;  quelquefois  aussi  ce  sont.  1< 
deux  espèces  de  produits  précipités  que  l'on  se  propose  de  recueillir  :  la  fabri- 
cation du  gaz  d'éclairage  et  celle  de  l'acide  acétique  nous  offrent  un  exemple  de 
ce  double  but. 

Cette  préparation,  qui  est  une  distillation  ou  carbonisation»  s'est  opérée» 
jusqu'ici,  sur  les  matières  combustibles,  c'est-à-dire  les  matières  propres  *tt 
chauffage  et  à  l'éclairage,  de  deux  manières  : 

1°  En  brûlant  incomplètement  les  matières  combustibles  elles-mêmes,  cor»n^ 
dans  la  fabrication  du  charbon  ou  du  coke,  soit  en  meules,  soit  en  fours: 


(m) 

Description  de  l'appareil. 

L'appareil  se  compose  d'un  vaSfe^lcrranpient  destiné  k  recevoir  la  matière 
à  distiller  ou  carboniser. 

La  vapeur  forméeTdariSfcft'géWratt  en  fer,  où  elle 

reçoit  à  volonté,  par  Faction  d'un  foyer,  la  température  voulue. 

Par  le  jeu  d'un  robineOiRfté^sttnlaSâiaiiiJiëlo^^  l'origine  de  la  conduite,  on 
règle  son  émission  dans  l'appareil  chauffeur  de  manière  à  avoir  une  pression 
déterminée,  qui  se  trouve; ïWfl3i.9n4fli)w4^|^^9r]la|.  teoq^^ilbu^^  .jsar.^çpjlle-ci 
ne  correspond  point  à  la  pression  suivant  la  loi  connue  de  la  formation  des 
vapeurs.  ■     ■■■-..  .,,.,  t:  ^,:    ..,  _,;i .  -,-j.  .u  ,/■!.;,,. VJ  , ...  ,#î  ,-, 

La  vapeur  se  rend  ensuite  dans  le  vase  contenant  la  matière  sûr  laquelle  elle 
doit  agir,  et  elle  en  sort  chargée  xles  pcûduits  volatils  que  l'on  en  sépare  par 
condensation. 

k  Le  vase  ou  récQkin&tft  m^Blt^Ji^  ^^e^i?ft^^:?*,l,«^^ 
tenir  un  combustible  à  l'état  d'ignition  spontanée,  afin  de  p^F^/ft^  TçDé- 
ration  en  partie  &t|letf6g|  ûf)fj^jtj^$ij^t  $  vplon^  ^f  racUqn  ^  la  ya^ur. 

Nous  citerons  pour  <&m$te  h  gjftfti1  l!on  aurait  à  c^rjbopjsç^'çertai^^- 
pèces  de  houilles,  1eH^xi(Ju(§J^^op,iJ[esfaenue§,  et;QÙ  il  su^r^fd^i^jpcter 
dans  un  four  à  cote  prdjjô^fef QprçjiJ.  d^  vapeur J,,  [^  ,  m  '.^  ifl(  ";J,  fi 

En  résumé,  le  f>ppj^rf»0fm  qa^^s^^  dw/ma- 

tières  combustibles  (ijty^f,fO0§  J^V^ljspptîcqiQ prises  les  matières  propres  au 
chauffage  ou  à  l'çelf^g^ppç^  d'une  atmosphère  renou- 

velée ou  courant  de  vapeur  d'eau  à  une  température  convenable,  seul  ou  em- 
ployé cbacuti*roiptybptYgfc£  les  moyens  de  carbonisation 
connus,  &mstymbJU  ffltf^g^^  fas  carac- 
tères à  eux  pr9BHF«^»jJl^^  4e  l*  distillation  de  I* 
houille  des  cokes  particuliers,  plus  complètement  désulfurés. 

•  \  ïJJjo  ob  JsJy'I  si*  oàbi  ofiii  ijoroo  won  ticni'oq  an  nsi/i 

■"L'j^iiâ  &b  'à'inrtzitôi  tA  ob  ,21'*.?,™.-...!  î.,b  oniotfi'l  ob  .aiiuic^ 

»  %i.i'  a  -aï  L  2  92Jn4»nol?^i  xuiî  ionnol«»o  •>>  £  ^uîMgilyi  soliifioum 

.,  i.  Ki*'.-n>]  vuhtm  20&i!fj;j?um  ia  gronroflob-io  &ab  &txo)  cl  tiud-vbiuo| 

.*-.'«  '■  .M  /•!  ,3&  .SB  ,£0,*r,*iSf  ob  eooflfifliiofaio)  js(ua  so  é 

i       .-.  -i..riJficjâ3ifijï  ;.sJa  ,00g»  t£Q*f  f00S»  fftï**  ob  Jroaialw]  uh  * 

. ■■■:  J;.,       *..  .^J  ,..v';/}7j  SjlyjJu//!  .^>  f  «ïrtjnt'ihcq  êob  sJâiiA  .(06  tr.£E» 

'----  -'^  s;j,ium  )iniu*f;i  JiviJiu  iual  sup  3:*  îJcieJid*;!  xus  isleqqsi  ixioq 

<19ÎJdli<- 


(  no  ) 

En  1506  des  taxes  furent  imposées  sur  les  maison?,  et  leur  produit ;  fut  »f- 
fecté  a  payer  (ies^trepr^neurs  chargés  de  reglèyement  de?  ma^^g,  ,  ,.:,-c^, 
"C'est  aussi  vers  cette  époque  que, retoonte  l'établisseaiept  d^s  fft«s^  4^ijt 
aânces  dans  les  maisons  (Coutumes  de  Pari*,  1540)  ;  avec  elles  p^t(^\c^rr, 
munauté  d'ouyrjers ^ayapt,  comrna  les.  autres^  ses  sUtuts;  Tai^^  fvw^fet 
n'oublia  rien  pour  ; |^su|a^iâ4B«;  f ^oyjjr  ^ ^^A^^Ç^ g^  }?: r?$$&\  JprPft^'ftifl11»  -JW' 

P»^-  .-.  "  ,'■"•',  .  ■■"■■"    "vl  .'..'■'  ■".:::   ■.:::l.i^„vl-!-t!q 

Depuis  cette  époque  jusqu'à  no^jj)^,  iinj^  l/fliguç  séri^^ojrj^nfl^»  ^ 

teste  la  sollicitude  municipale  pour  cette  "question,  (F  hygièpe.  p^liflu^j  (r^g^r, 

nîents  de  François  1er,  1 539,  deHçnri ; _ 3^»!.  ^ pSQ ^ ^ordonnaiicfis  d||| KfÀQÂi« HfS^ElSn I 

ment  de  1663,  arrêt  de  ifefl  ^w^  17?l*i&,  JSw»»4%u 

Frappée,  dès  les  premiers  temps,  des  inconvénients,  des  npJ$^p&<^fiÇffe 
que  présente  la  vidange,  elle  a  provoqué  les  tnjy^ux  des  société^  ^y^tçsp^or 
remédier  à  son  ihsaïnetéi  ''  "'"  . -,     u ... 

Malheureusement  cet  appel  a  été  presque  infructueux;  des  .nombreux,  wp- 
cédés  imagines  a  ce  sujet  il  reste;  aujourd  hoi^  peu  de  chose;  {$  teqpp^^l^xt,] 
périence  ont  fait  ïîftlïfce  âè beaucoup  aentrè  eux.,  .    ." *, " r ,x     Cll  .  rtilil 

Nous  ne  parlerons  donc  pas  ici  du  ventilateur,  de  i  eniplpj  d^.yip^igre^.qii^. 
finit  par  une  catastrophe  à  l'fiôtel  cte  la  Grenade,  des  fosses ^taUve^cj^J^jf-, 
rard  et  de  Gouléi,*  du  projet1  de /i^dujre^(^i/l^^éres  en  coy^i^jij)^  ,4f  |fc? 
chaux,  de  la  neige;  disons  seulement  un' mot  de ^çpux ^^^(fV^^iËPPPTI^ 
blement  et  sur'lesquels  on  pourrait 'croire  ijue  lW>éijiei}ce  ^^^Sj^nçoçei^^ 

Je  veux  parler  des  fosses  mobiles,  des  chlorure^ ^jcajfns jet^Q^j^ffcgrçf^Ph 
MM.  Salmôn  etBuran;  mais,  avant  de  rechercher  leur  importance  absolift^ 
posons  nettement  la  question.  :       .,    , .  .  ,m  r- i-.^ 

Le  problème  k  résoudre  est  celui-ci,  désinfecter  rapidement  lç$  j^^t^B  w^i 
lides  et  liquides  contenues  dans  le?  fosses  d'aiçanqe?^'  ^i|t{l^fprlcnef.!gqlpf[>p^:T 
•  duits  utiles,  dont  l'enlèvement  soit  sans  danger  pour  les  ouyriers,  £<}«#,  Jqs  IW^ 
sonnes*  ou  les  objets  d'art  des  maisons  ou  £p. pratique  |a  ;yi^nge^6p^  ipçMn^i 
modité  pour  les  lieux  de  leur  passage*  et  ultérieurement  daps  le^ divof^afi*-» 
nutentions  qu'on  pourrait  leur  fairç  çuhir.  ....  ..        j  -,.  .   ,1,;,    s  tj 

Ces  conditions,  but  de  Thygièaç,  publique  depuif  rfqs  si^l^ipraçentf^ispftrT- 
raître  d'un  coup  l'une  dès  plains.  les  plus,  por^dc^iq^î .? ojent  attachera  *w*± , 
grandes  réunions  d'hommes,  ta.  vidwpgè  jet  lefsj  v^^d^^tj^p^jStprcgp^lefiH -..L^ 

Ce  résultat  aurait  une  doublç  inj^prt^nc^  pqurJRaris,  en  peswft^fuftita  cpArt  ,j 
stitution  géologique  du  sol  où,  il.rep^e  n'p^^ 
un  lieu  poay^pabte  pqur  reç^vp^ ^.gJoaq^gwMs. ...„  ^-^  **.  ,.;u;;io   <  ? 


drosulfate  d'ammoniaque,  l'hydrogène  sulfuré,  le  carbonate  d'ammoniaque, 
peutâtattim*!*^  la  vapeur  d'eau,  résultat  de  l'éva()îv 

ration  spôniaQéefdefrëqfiîdôa. .  /~J 

Le  premier  demande  surtout  une  attention  spéciale;  il  constitue  presque  V 
kir  seul  Ifinfibctioiifdq  oç*  matières  et  leur  imprime  son  cachet  révoltant  :  éftiï- 
netnraentv»ktil  eft  toKtquet*  c'est  lui  qui  est  la  cause  la  plus  fréquente  tae  l'as- 
phyxie par  le  plomb ,  ainsi  que  l'ont  démontré  MM.  Thénard  et  Dupuytren  ; 
c'est  lui  seul  dont  les  vapeurs  subtiles  et  pénétrantes  altèrent  les  objets  cfyri 
qu'elles  atteignent  :  *'e&t  doiie  lui  qu'il  faut,  avant  tout,  détruire.   '.' 
■■••  Lesavrtre^  Qaùees.dUnf^tipn.sontpeuimportaates  dans  l'état  de  combinaison 
où  elles  se  trouvent  dans  ces  matières;  peu  odorantes*  çt  j>pu  yotatiles  alors,  eïtes 
le  deviendraient* wséifieq  t<  si ,  >on,lef  rendait  libres,  et ,  constitueraient  ainsi  tfe 
graves  et  sérieux  embarras.. ..  ..'  *  '*'  '1,MI 

-  En>fri&eipe,'4*it^  *!'i 

Les  gaz  inodore*  de  Jeus  qature.sont  4ouj9i|lrs  infects  en  sortant  d#dn  isém- 

blable  militai  h n^v  »',.-'.  ..^.--i    ,  ,;  i:  ;,      •  ,._;  .  I ,  '     •  f\  if"1'"  ài  ''  "*' 

Le  moyenijlqripkift^wrfdcf  détruire)  rfyydrosuïfate  (f  ammoniaque/ ié' est"  de 

transformer  le  soufre  qu'il  contient  en  un  sulfurç  métallique. .  '  "l  '  '  "" 

Les  combinaisons  des  métajux  pr^^u^o^  aisément  cette  décomposition;  mais 

ici  pourtant,  telles  demandent  quelques  prôcautipns. 

Si  on  les:  employait rflissoutesdans  un  acide»  cç  dernier,  devenant  libre,  ^ro^4 
duirait  une  vive  effervescence  forcée.  d'ac| de  carbonique  et  d'hydrogène  sultUré 
échappant  a,  la  réaction  du  inétal  :  pour  être  changée,,  l'odeur  n'en  serait  qu'un 
peu  moins  désagréable;  cette  effervescence  pourrait,  d'ajltçurs,  déborder  la 
fosse,  repolirait  les  ^cavas  d'une  atmosphère  plus  difficile  à  renouveler,  moHeftè 
pour  les  ouvriers»  , 

Si  on  emploie  des  préparations  métalliques  insolubles,  la  réaction  Wf  mîfrni- 
ment  lente  et  imparfaite.  ■     ■•  ■'■''•   '*  u  ••■ 

Pour  que  ces  combinaisons  réussissent,  il  faut  qu'elles  soient  bydratées^ou 
récemment  prébipitéetf.  '  .     [    ^'  r~l 

Dans  ce  cas,  aussitôt  qu'elles  sont  en  contact  avec  les  liquides;  F  odeur  de 
l'hydrogène  sulfuré  et  de  i'hydrosulfete  d'ammoniaque  disparaît  àTinstâiitV'le^ 
vannes  sont  transformées  eu  des  liquides  inoffensifs  et  d'une  odeur  tirés- variable  ; 
si  elles  étaient  riches  en  hydrosulfate,  elles  sentent  légèrement  l'amnVôriiafyùè. 
/Plus  souvent  cfttte  odeur  est  nulle,  ou  se  rapproche  tantôt  du  tan,  tantè'rfte 
diverses  esseof^r;  :?;%..■■  '!  ,!,,,'.''! 

La  quantité  de  préparation  métallique  nécessaire  à  la  désinfëctièri2  âf'étt 
tantôt  de,i  pc|W(aO(V,?0Or,?(K),. «ftO^ineme  1,000.  ■■^.u.M.^- 

Ces  faibles  proportions  pourraient  paraître  étonnantes';  mais,  èft  donnant 


tination;  quelques-unes  conservent  une  odeur  anipvale  <ju'il  est  bon  ^t  leur 

etlfaor 


^n§i.i> 


enlever;  d'ailleurs  leur  extraclion,  leur  trau^^ti,^ 

emploi  comme  engrais  sous  ce^te  forme  fraient  émoi*  difficile*.   .  «  Oo 

Ce  qui  reste  à  faire»  sous  te  rapport  de  la.  dfsmfp^cm*  $atrf«W;Jteduafc  • 
tout  ce  qui  pourrait  les  sotitfifiçr  su%aH  pour 

question  était  intéressante  sbûs  lé  point  4^V^e  de^  |fM$jtà [-ffcffflBrô^'tai' 
devait  obtéfûîr; ;V    •    ''"    '"    *  "'"  '  "'      ','  ...  t,       p-  (...  -  ;;  -,     vu..  (>  -">' 

Dans  le  procédé  de  M.  Salmon,  on  emplqje  pne  p^di^  (^bçw^eflse» 


comme  engrais.  '  "'         ,f    ,     .,     -^  j]MÎ   >  ■  •  .<  :.■;..  mï'. -■•*■  --'.^i  *"~ 

Cette  ptrodre,l*péu  àvidé  d'êau^oit  être  ^yt^^pour  arriyfr  .^fcfiléqpfec- 
tioh '-et  àlàsoRAWèatîbn,  lltosûne^  yjplwp^4f lu 

masse  et  diminue  d'autant  sa/ quîntite^  ^ 
chercher  des  ihtfèfeiëà  qui,  f&r  leur  mèîa^ 
absorber  utie^grrftfdeq^ntlté  d'eau,  toùVen\out^pt  à  la  qualité  49  tanguais*:* 

Ces  propriétés  se  rencontrent  dans  un  mélaqge,^  piâUre  et  fle,«çie;/BUtb  jb 
sulfate  dé  chatût  èàt  utilement  employé  dans'  Jq  «ta  d$  la  bâtiseeji|  pe  secafoh 
paâ  sans  inbotivêfnïéût  |S0u^  Parie»  doat  les  ^pj^  #pj^  si  ajrçn^rapepj}  «t^t. 
ploitées,  de  Vôft  ixrie^ârtié  de  leurs  produits  détournée  fta^dW^Âu* jrpgfl^iv,- 
reuse.  '"**'  "■"''■■■,  '  '  ' 

Nous  avons  obvié  à  cet  inconvénient  en  nous,  servant  des  vieux  plâtras  cal- 
cinés, de  la  poudre  de  plâtre  provenant1  de  carrières  à  plâtre ,  poudre  qui  sera 
soumise  à  l'action  du  feu  dans  des  cvlpdres  d^^leu  (!      .    (  r,,    ^      .'» 

Lia  sûitr'èâf  ifestfttée  abonner  au  mélangé  vji^  cçjU^ur  i^ire  qpqiesflgrtcttk^ 
teurs  aimeùt  i  irèhco:mrèr  dans  les  pc^drejtte^.        m!  .  ,..  „  ,j.  liv  4ii  k;,;  <^,L  =.- ..»  ■ '^ 

Cette  poùdïe  abso&arite  n'éntève  rien  à  la  qu^fédfi  I^Rg^^  «ll^iytl^te- 
plutôt,  en  effet;  (telle  dés  deux  ingrédients  qu'on  a  toujours  cordée? «parât»* 
mêmes,  comme  des  engrais.  .  •.        .    >r  . .    ,  ..,(,.-/,.  ^i  *\i\\j  u\ 

Lois  sblidès  ainsi  traités  peuvent  étrëj  eqjey^s  saos.d^pgpr^t  Jkivnr^Btt*  lOMtoiji» 
mnrfr  immMjft'frmrrïKtmiff  rlrrnmjinijtiq.n  ii|tj(rjriirr,f]t  ipipp^iMnjlnijiUflnî  V 
qu'ils  eontiènnenttend' toujours' à  se  (jurcir;  ils  dçy^enpent  bientôt  aecai  et if 
friables,  et  l'eau  ne  leur  communique  plu?  d'o<Jeujç.  .„  ■,»  i 

Les  liquides  seraient  portas,  dans  des  a,teljers  pjj  l'on  s'occuperait  de  l'ea* 
traction  dps  sels  qu'ils  renferment.  ,7       ,  -      ;  ,  m   ■ .  ..  . 

Les  proportions  relatives  dan^  chaque  jean^^ 
solues  de  sels  contenue^  ^t  inûnimem 
égaler,  en  moyenne,  4  kilo^.  sur\îÔ(^ïfjtresVl  /(  :v  v     ,\ ,.!:  -. .»  ..,}  Vl  r ,   tj- 

Celles  qui  proviennent  des  quartiers  riches  de  la  capity}**  ffciqaipoiis.oa.ffr- 
trouvent  des  cuvettes  à  l'anglaise,  sont^uc^^  riches  .que  las,  <)iquii 

fourbis  par  les  ^uart^ra  dW^^^^^  <{ -,  r  ^y  ai 


■TU») 

-bUfeiar^Wifilirêndisp^attre  en.peude  temps  toute  cause  d'insalubrit4*,>  fci\f-. 

Nous  rappliquerons  aussi  àla  désinfection  de  ta  vase  dea  agouta  Jta*4&>topr 
*ttrti^è^4fr4éii«fôclibBJïdë  ta  vase' dea  porta  «de  œer,<te  la  •  rose  4ea  marais 
épuisés  par  les  divers  procédéfede  dessèchement^ des, iiatièj^ 
'b^jjftfafAfe*  ^feaf MatiiNs animales  en  putréfaction  ,4*r  c&tfqp^caUaa^ipve- 
nant  des  boyauderies.  ,  >n  t 

Préparation  <U& matière éésinfe€iantt<    ;..        :  ,     u 

Nous  prenons  400  d«  perçulfate  de  far  el  10  à  $Q  dp  sulfate- de  cuivre;  nous 
dissolvons  le  tout  dans  l'eau  ;  et  précipitons  par  des  cendres  ou  de  la  chaux  ; 
*ous:teisfcons  rbpoberdd  mélange;  nous  décantons  le  liquida,  et  nçu&reGUçiJlons 
le  précipité,  qbkestUrmatiÔrpîdéaânfectante «Ile-aèrne» 

Phlf  tard;icnrs<pje  le  frttédé  ac  na  en.  activité  et  que  nous  aurons  dea  :vam*es 
<Mjà  ièodortô,  nooBnqus^prooprerons  cette  matière  en  précipi tant, las, 3ç|sfde 
■■têt  et  de  cuûrre  indignés  {dur  haut  au  moyen  des  carbonates  d'amaumiaqi^qtfe 
renferment  les  eaux  vannes;  cela  se  fera  ainsi  qu'il  suif,»:.    •  ,    •  7iM  .  ^ 

Les  tonpeaux  remplis  aux  fosses  d'aisances  seront  vidés,  aux  ateliers,  dans  de 
grands  bassins,  où  otfajoéterâle  jkmulfete  <dei|e^et  k  sulfate  de  cuivre  dans 
les  proportions  indiquées;  on  décantera  les  liquides  au  bout  de  quelque  temps, 
et  on  recueillante  préoipké  formée  ■  *'■•  ^v.vun  m*  ■  ->..;v  .<.,  ■...  .  :: .  4 
"  îfoife  ntHl  s  propagé  trç  aussrd'^tmitaAIgy^e&^u^^ 
de  la  précipitation,  par  la  chaux,  des  eaux  acides  provenant jdpd^ÇM^gP  fia 
^«h^;eatK;Ufe^  «ewpljiy?  gflP \M^^jAj^j&  le 

nitrate  de  cuivre  en  nitrate  de  chaux,  que  nous  employons  enspitq  pqflç  $&$* 
(hi  nllfâfie^pirtiasaioq  h\  vq  .wMq  xm.»>  #>D  v^Ài^n  aiwnoq  nu//. 
*  ^«^îéfûbinpuroudwmsl  ëoraeatip  if  jttd^n^^^am^o^a^^.jen,  ïtyfyfh* 
chlorate  de  même  base,  nous  nous  servirons  des  résidus  de  fabrication  #e$4/U 
*ptH\lêOr'*  rwolqm  M*rii"*q  »wn  , xiihij  *>."..'  y».  *^nrj.  no/v&i  -»{ ^a^iuè 

Le  précif^l»ràtt*fttv^  fl|  wu 

:-m'^oiOT  ei)é  e-nuoq  .9idMi*»c#  ■u.vi  .y*,  wm  <»\i*  *  ..\  <•*  $p.aô'f-  iup  .?iu*  sJ 

yiiloiassfc  sd^ 
Nous  prenons  une  certaine  quantité  du  mélange  métallique  provenant  <to 
divers  précipités;  nodi^^tfcyé^^af^  mi.<*aaeVfkœ  d'eau,  de  manière 
faire  un  lait. 


(m)     , 

partie  par  le  mélange  métallique  désinfectant,  on  ajoutera  la  quantité  de  pondre* 
absorbante  nécessaire  poup  donner  au  solide  june  forma  convenable  à  son  ex- 
traction et  à  son  transport. 

Cette  quantité  peut  varier  beaucoup  swvarçt  ta  fluidité  des  matières  fécales? 
cependant  parties :éggles,  suffisent  ordinairement  pour  cette  solidification. 

Les  matières  sont  alors  enleyées  aisément;  il  ne  leur  reste  qu'une  légère 
odeur  de  soie  ou  de-bittuqe^on  pourrai  tv  sans  inconvénient,,  les  abandonner  en 
plein  air;  mais  il  sera  mieux  de  les  mettre  à  l'abri  des  pluies,  qui  entraîner 
raient  les  matières  salines  ^diminueraient  leur  qualité  comme  engrais. 

Extraction  des  sels. 

Lorsque  les  liquides  ne  devront  pas  être  employés  à  l'arrosement  des  terres, 
ou  qu'ils  seront  îugçM$?e#  riches  en  sels,  ils  seront  dirigés  sur  des  ateliers,  où 
on  les  réunira  dans  des  bassins,  pour  les  précipiter  par  100  de  sulfate  de  fer  au 
maximum  et  10  à  20  de  sulfate  de  cuivre. 

Les  carbonates  ammoniacaux  qu'ils  contiennent  se  trouvent  ainsi  changés  en 
sulfates  et  la  liqueur  clarifiée. 

Au  bout  de  quelque  temps  on  décante  le  liquide,  qu'on  porte  aux  chaudières 
d'évaporation. 

Si  on  le  jugeait  convenable ,  ils  passeraient  dans  un  second  bassin ,  sur  des 
filtres  de  plâtre  et  de  charbon,  et  ne  formeraient  plus  alors  qu'une  Solution 
saline  .transparente  et  inodore. 

Nous  pensons,  toutefois,  qu'on  peut  les  évaporer  à  l'air  libre  lorsqu'ils  ont- 
été  décantés. 

Pendant  leur  ébullition ,  il  se  forme  une  grande  quantité  de  mousse  qu'on 
modère  en  agitant  le  liquide. 

Lorsqu'il  est  en  grande  partie  réduit,  on  y  jette  une  certaine  quantité  de 
charbon  animal; -après  quelques  bouillons,  on  arrête  le  feu,  on  filtre  la  disso- 
lution, et  on  sépare  les  sels  par  les  moyens  connus. 

Ges  sels  sont  composés,  en  moyenne,  sur  400,  d'environ  moitié  de  sels  fixes, 
composés  de  sulfatas  de  potasse  et  de  soude  et  des  chlorures  des  mêmes  bases; 
]'eutre«moitié  test  composée  de  sels  ammoniacaux,  sulfate  et  hydrochlorate. 

Ainsi' donc  par  ce  procédé,  se  trouvent  résolues  les  conditions  du  problème 
posé  plus  haut;  les  services  qu'il  est  appelé  à  rendre  à  là  salubrité  publique 
se  retrouveront  dans  touies  les  réunions  d'hommes;  les  grandes  villes  surtout, 
qui  doivent  donner  l'exemple  d'une  bonne  police  sanitaire,  verront  disparaître 
les  inconvénients  attachés  au  mode  actuel  de  vidange.  *  ...... 

Ainsi  les  asphyxies  des  ouvriers,  causées  le  plus  souvent  par  l'hydrogène  sul- 


Spécification.. 


h-\  • .    vf    ii\  *...-•*  „o     ;  *.j  .  n  \  '     •■    ,.  |>   j  ■•■.  /»'t/y   c/ 


■u. 


Nous  détruisons  l'hydrogène  sulfuré  du  gaz  d'éclairage  au  moyen  de  l'oxyde- 
de  fer  récemment  précipité,.  ■"..,..>, 

Nous,  faisons,  avec  cet  oxyde  de  fer,  un  lait  clans  lequel  nous  imbibons  de 
la  mousse,  du  foin,,  etc.,  que  nous  plaçohs  dans  le.dépurateur,  au  lieu  de 
mousse  ou  de  foin  imbibés  dans  un  lait  de  chaux. 

Nous  y  ajoutops.à  volonté  une  petite  quantité  de  chaux,  pour  absorber  seule- 
ment l'acide  carbonique  contenu  dans  le  gaz. 

En  passant  dans  le  dépurateur  ainsi  chargé,  le  gàz  d'éclairage  abandonne 
rapidement  et  entièrement  l'hydrogène  sulfuré  qu'il  contenait;  il  se  produit  du 
sulfure  de  fer  et  de  Heau,  résultats  de  la  combinaison  de  l'oxyde  de  fer  avec  les 
éléments  tde  l'hydrogène*  sulfuré. 

r  .Préparation. 

Nous  obtenons  cet  oxyde  de  fer  en  traitant  les  eaux  ammoniacales  que  fournit 
aujourd'hui  la  fabrication  du  gaz  par  du  sulfate  de  fer  du  commerce. 

Ces  eaux ,  ainsi  traitée?  qf  placées  sur  dés  filtres,  nous  donnent  de  l'oxyde 
de  fer,  et,  au-dessous  du  fijtre,  une  solution  de  sulfate  d'ammoniaque  qui  est 
loin  d'avoir  et  l'odeur  et  la  couleur  des  eaux  aiùmoniacales  empToyéàfr  L 

Ce  traitement  a.  donc  eu  pour  effet  premier  de  clarifier  et  de  <ïésihfecttt/des 
eaux,  <jui  fournissent  ensjiite,  par  Févaporation,  du  sulfate  d'ammoniaque. •--' 

ï,  nous  voulons  avoir  de  rhydrochfàtâte'  d'haï 


Lorsque,  au  lieu  de  ce  sel,  nous  voulons  avoir  de  rhydrochfàtâte'  d*aaïttô- 
ique,  nous  traitons  les.  eaux  ammoniacales  par  les  résidus  d'esta1^  jâVètte. 
Nous  obtenons  sur  la  filtre  dé  l'oxyde  ^e  manganèse,  qui  rëfaptefee'aWs 


l'oxyde  de  fer  pour  'jtyiri^  tttte 

solution  d'hïdca^rât^d'ammpmaque,  quefnbus  'évàp^rVAs riittiir f dAltëniir tè 
sel.       -     ^^^'.'J;"  "        *"  ,         •"  '  '"  -M''  T1].  t'nW'WM  *  #A\*'u% 

Si  le»  traitement  des  eaux  ammoniacales  parle  sulMe*'de^ra^^ 
sidus  d'eau  de  jaxcllc  ne  donne  pas  une  quantité  d'ôijdî^ 
manganèse  suffisante  à  la  destruction  de  rhydrogeoe  slftftï^ft 
nous  obtenons  le.  surplus  nécessaire  en  traitant  par  &ë'tif*3nalnr  diï1étflÉ*tèfTdê 
fer  ou  des  résidus  d'eau  de  javelle  eux-mêmes,       ljilî>   t*Ju-diu«<L!  aaibaiK, 

H  ôst  bien  enteadu^que  le?  préparations  métalliques  que  nous  indiquâi^Méft 
dessus  ne  sont  pas  les  seules  qui .nbusJônV  âoûné  f^teàiftatJ]^ 
quent  les  squlçs  $m\,  noua  pourrons  nous  tse^ 
composition  dans  laquelle  entrent'  des  mltàiix }ïnÙA'^'^éÊ&mWtk  iMÉfamé 


ces  mêmes  résultats,  et  nous  nous  réservons  de  l'employer  de  nouveau,  suivant 
notre  convenance.  ^yy.^fr 


-■.M" 


...      ;  „  .  ,    •  ,  ,24  septembre  4842. 


.,  .:,  .  fBEBXIÈJW  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PÀtaÙtth^^  r>    * 

Dans  le  brevet  pour  la  Jésinfectioti  des /mâtinés  deé  fossè^d^isance^Vnotis 
ayons  indiqué  que,  pour  opérer  la  dê&riféction  dès  caUX'vàtines,1  nous  nous  ser- 
vions d'un  lait  &t4avëc  duJperô^ydërdë  fëf  et'dë  l#ox^dfe*dé  tmlvuô;  qùë  hous 
injections  ce  laitf  avec  un  tujau  de  pompé,  dans  tous  les  sens  de  la  fosse,  crim- 
piétynt  erçsiiitç  le.  ^b^eavec^'^té^1  u      *'  :1  :,:'h  ''       "  "•» 

Cette  méthode  a  1  inconvénient  d'être  quelquefois  fort  difficile  à  mettre  en 
usage  dans  les  maisons  où  les  ouvertures  des  fbssés'ètoht  dans  descotTÎdbrs 
y  étroits  ou  dans  r encoignure  des  caves;  nous  la  fëfflf>la#ôitô  'aujourd'hui' pà"r  la 
manière  d'opérer  suivante  : 

Nous  employons  le  protoxyde  ou  le  carbonate  de  protoxyde  de  fer  hydratés, 
mêlés  avec  des  traces  d'oxyde  de  cuivre,  et  nous  plaçons  ce  mélange  à  l'état 
pâteux  dans  les  tonnes  de  vidange.  * 

Nous  faisons  l'extraction  des  liquides  comme  par  le  pâsié,  avec  utiè  potope, 
en  ayant  soin  seulement  de  recouvrir  exactement  la  Fosse,  àiM  que^T^iiverture 
de  la  fosse,  avec  un  châssis  soit  en  bois,  soit  eh  toile,  que  rioM  imprégnons 
d'oxyde  «notropération..!  :/ '"" [  "'   '"  "" >,: '    l  1 "   "",      '     , 

Les  liquides,  en  arrivant  dans  les  tonnes,,  y  rencontrent  la  màtlëft» 'désinfec- 
tante, se  mélangent  avec  elle-  en  tombant,  et /lorsque  la  tùritiëitâtip\tâàe>/e)\i 
ne  contient  que  des  liquides  désinfectés.         *'      v      iyt  *'**'  '-11,    lUv^  * 


qu'elles  se  remplissent,  prévient  l'infection  Àirâin^ife^dé1  tiLc4tifàdfeë:( 

Ce  même,  sulfate  de  fer  du  commerce,  dissous  dan&  les.  urines  fraîches  tfes 
DÏssoirs  publics,  empêche W'déwmpos^  "'  «* 


Dp»  le  rçéme  brevet,  pour  dçs^her: v  lé^  toail^eâ^tSirl^  4é^'  Ibfeteâ  » 
tances  aprfeq  leur  désinfection , 
poudres  absorbantes,  entre 


(m) 

vieux  plâtras  recuits  et  réduits  eu  poudre,  sur  lesquels  Mus -plaçons  Je*  ma- 
tières solides  désinfectées;  nous  recouvrons  ensuite  ces  matières  d'pneoenefce 
des  mêmes  plâtras,  et  nous  abandonnons  le  tout  à  lui-même. 

Au  bout  de  quelques  jours,  l'enveloppe  de  plâtre  étant  enlevée,  on  retrouve 
en  dessous  les  ifiatières  desséchées. 

Dans  le  même  brevet,  nous  obtenions  du  sulfate  d  ammoniaque  en  décom- 
posant le  persulfate  de  fer  avec  le  carbonate  d'ammoniaque  des  liquides  désin- 
fectés. 

Aujourd'hui  nous  traitous  ces  mêmes  liquides  avec  de  la  chaux  dans  des 
vases  fermés;  nous  portons  le  tout  à  l'ébullilion;  nous  conduisons  la  vapeur 
ammoniacale  qui  s'en  dégage  dans  une  dissolution  de  protosulfate  de  fer;  il  se 
fait  un  précipité  de  protoxyde  de  fer  que  nous  séparons,  et  il  reste  en  dissolu- 
tion du  sulfate  d'ammoniaque;  on  n'a  plus  qu'à  concentrer  pour  l'obtenir  en 
cristaux. 

Les  eaux  vannes  résidus  de  ce  traitement  sont  généralement  abandonnées; 
on  pourra  cependant  les  employer  aussi  comme  engrais. 

Le  sulfate  d'ammoniaque  ainsi  formé  est  alors  livré  au  commerce;  mais 
nous  avons  trouvé  le  moyen  d'en  faire,  directement  et  beaucoup  plus  avanta- 
geusement que  par  les  procédés  connus,  la  base  de  la  fabrication  du  sulfate 
d'alumine,  de  l'alun  ammoniacal ,  de  l'ammoniaque  liquide ,  du  carbonate*  de      ^  g^ 
l'hydrochlorate  d'ammoniaque. 

Pour  cela,  nous  prenons  du  sulfate  d'ammoniaque  et  nous  le  mélangeons  in-  - — m^^  à 
timement  avec  des  argiles,  des  terres  alumineuses  ou  argileuses  aussi  exemptes  ^±^^^ 
de  fer  et  de  chaux  qu'il  est  possible. 

Pour  bien  faire  ce  mélange,  nous  réduisons  à  la  fois  en  poussière  fine  Y 
gile  sache  et  le  sulfate  d'ammoniaque,  ou  bien  nous  faisons  macérer,  dans  uni 
dissolution  concentrée  de  ce  sel,  des  argiles  préalablement  desséchées,  et  e 
proportion  telle  que  le  tout  fasse  une  pâte  dont  nous  formons  des  pains  «  des 
briques  de  diverses  formes. 

-    Le  mélange  de  sulfate  d'ammoniaque  et  d'argile  ainsi  opéré,  nous  le  chauffons       *r 
modérément,  mais  en  le  traitant  différemment  ainsi  qu'il  suit,  selon  que  n 
voulons  avoir  ou  de  l'ammoniaque  liquide,  ou  du  carbonate,  ou  de  Tbydra 
chlorate  d'ammoniaque,  ainsi  que  du  sulfate  d'alumine  seul  ou  mélangé  avi 
du  sulfate  d'ammoniaque. 

Pour  avoir  de  l'ammoniaque  liquide,  nous  chauffons  le  mélange  indiqué 
-  'ions  un  appareil  fermé,  communiquant  avec  une  série  de  vases  cpnl 
-  '^ritable  appareil  de  Woolf. 


1-.*: /i~ .J«     J~  .»4*4«tMA  i 


(  ***  y 

ce  ohaufiage,  le  sulfate  d'ammoniaque  du  mélange  est  décomposé  ; 
P—rarirPoniaque  qui  se  dégage  vient  se  dissoudre  dans  l'eau  des  vases  et  former, 
en    M&t  saturant,  de  l'ammoniaque  liquide.  ' 

S^^il  entraîne  avec  lui  un  peu  d'acide  carbonique  provenant  du  carbonate  de 
ch^^ix  que  l'argile  peut  contenir,  ou  bien  un  peu  d'acide  sulfureux  provenant 
de  la  décomposition  du  mélange  par  un  feu  trop  vif,  nous  retenons  ces  deux 
aci^es  avec  la  solution  de  soude,  de  potasse,  ou  avec  le  lait  de  chaux,  et  nous 

for*  *>ons  ainsi  des  sulfites  de  ces  bases. 

«  * 

^^uand  nous  voulons  avoir  du  carbonate  d'ammoniaque»  nous  prenons. le 
TV^^uge  de  sulfate  d'ammoniaque  et  d'argile  déjà  indiqué,  et  le  chauffons  mo- 
eir^ment,  mais  toujours  de  manière  à  le  mettre  bien  exactement  en  contact 


^«^  la  fumée  du  foyer.     - 
.    *^cndant  ce  chauffage,  le  sulfate  d'ammoniaque  est  décomposé,  son  ammo- 
,.  ^^ne  s'unit  à  l'acide  carbonique  produit  par  la  combustion,  dans  le  foyer,  des 
*^^**es  matières  combustibles,  et  forme  du  carbonate  d'ammoniaque,  tandis 
*?,   ^    son  acide  sulfurique  s'unit  à  l'alumine  de  l'argile  et  produit  du  sulfate 
^  Rumine. 
^i  l'acide  carbonique  d'un  on  plusieurs  foyers  ne  suffît  pas,  nous  employons 
*^\  ni  provenant  soit  des  fours  à  chaux,  soit  des  fours  à  coke,  soit  de  toutes  les 
^^  ^tières  qui  peuvent  le  fournir  à  bon  marché. 

^       ^e  carbonate  d'ammoniaque  dégagé  du  mélange  est  conduit,  avec  la  fumée, 
**^*s  des  récipients,  ou  nous  le  condensons  soit  par  le  simple  refroidissement,  ' 
L  Y  par  son  absorption  par  l'eau. 
P    _  ^i  nous  voulons  transformer  ce  carbonate  en  sulfate  d'ammoniaque,  nous  le 
*  ^ons  passer 
^      *4#  Sur  du  plâtre  ou  des  plâtras  humides  :  il  se  fait  alors  du  carbonate  de 
^  ^ux  et  du  sulfate  d'ammoniaque,  que  nous  retirons  en  lessivant  les  plâtras  ; 
P         9e  Dans  une  dissolution  de  sulfate  de  fer  :  il  se  fait  alors  du  carbonate  de 
i-   **"   insoluble  et  du  sulfate  d'ammoniaque,  que  nous  obtenons  en  concentrant,  le 
*^*iide  restant  après  avoir  séparé  le  précipité. 

5ï#  Nous  absorbons  ce  carbonate  d'ammoniaque  par  de  l'acide  sulfurique; 
^*^\* s  obtenons,  dans  ce  cas,  du  sulfate  d'ammoniaque,  et  l'acide  carbonique  se 

Si  nous  voulons  transformer  le  carbonate  d'ammoniaque  en  hydrochlorate  de 
***   mente  base,'  nous  n'aurons  qu'à  le  faire  absorber  par  l'acide  hydrochlorique, 
°va  k  le  faire  passer  dans  des  dissolutions  d'hydrochlorates  métalliques,  pouvant 
^ire,  avec  son  acide  carbonique,  des  carbonates  ou  des  oxydes  insolubles. 

Pour  avoir;  en  chauffent  le  mélange  de  sulfate  d'ammoniaque  et  d'argile,  de 
V hydrochlorate  d'ammoniaque,  nous  exposons  ce  mélange  au  feu  soit  à  l'ai* 


liKrè.ksojt ^n^des0  vaseS Termes;  mal»  en  ayant  soin,  dans  lésUêttf  te*;'  dé  filre 
passer  sur  loi  bbie*nraÉt£d*acîde  bydrochlorique  ten  vapeur;    ''  •  ;i 

'  Ici  encore'  lis  -strffdèe  ^afnmoûtaque^a  mélaBge  eét  décomposé,  VamttoBia^ue 
s'unit  à  l'acide  bydrochlorique  et  forme  des  vapeurs  de  sel  anwtottiÉtKjttfflé 
ccwftfeniéht^IdelafliéirtWt'dàBlè  atie  ctwml>^«««l»^%<«t»ow»d«it«i  e<Mtdfito 

lorsque  n^^fWlwïs'aVèîr'dél^ieétate.lu  sulfite  4'aÉtattmià^e,'ete.,::ut 
en  général  tous  les  sels  ammoniacaux  a  acide  volatil,  nous  n'evtofrtjtltfr  etauffs? 
W  mélangé  ^WgUë-et  •>&  ^f««>  âfômmwiiaq*ë  indiqué;  ^diriger  wttoi  les 
v^Â^ae^acidfevèlafil,  et  à  bondensér téprbihlk  d^lai -dikillaiiblMâtjIk  sédl>; = 
so*i^né<éW«Dii  «é^^affiaiféfl^m^pMe  qu'il  pootVait*tdilO^  7  •*.  -•■'---'.. 

^^oiitènà-'éiMîbîef'qW^n  incorporant,*  dans  le>  méttng*'  des  «IfttatV'fftafnthb- 
niaque  et  d'argile,  des'sels  à  acide  volatil  et  dont  la  baseisUiritr ûïAdàuùuMk 
l'acide  sulfurique  on  obtiendra  ujç  ael  nœmowpcal  volatil  et  du  sulfate  d'alu- 
mine seul  ou  mélangé  à  du  sulfate  d'ammoniaque,  le  tout  mêlé  de  l'oxyde  du 
sel  empb^^^^json^oj^  a^eTc$p^^^  par 

exemple. 

Dans  toutes  les  différentes  opérations  qui  précèdent,  le  produit  de  distilla- 
tTM?a&mél^è  à èWvarfè*,; «Hvaiit ^onfe èhàiifflttiésl ûtiméia'égêbvecJes 
aèîs  indiqués,  otir'bifen  qifcm'Te  mettait  éfa  cobfe4ct'avete'  da-ctotiblbtfiiciëe 
ombUq^,l^a^ô1%i6rtt^4,',étë^  «fais,  da^H^^  ^BkHflér*ntéS«pér«tttHiB, 
éfiH^Sé^d^amMmhk  Wtijém*  tHl  d*  stffttie  #8lamto*Bëttl^tt  âeftal&tf' 
d'alumine  et  du  sulfate  d'ammoniaque"!  v*toiitéVll,î,f  r^  J,lf  a  Jnelwaqèi  «alle'vp 

^r^u$Wïu1ftad%Mfr'!^ 

lé' jâélaBgtf  ïéftq'UTf'ee^'il  w&fâ&$û^B^^\ié*mtmkMU&ovû*mii 
peurs  blanches  de  carbonate -ou  d'hydiwhIoi^3tfaïJiiÉ^i»^etfn'i<rt  bï  aogasbp 

Lor8qw^lfe"0ttiira?Pavê*r  ^^^^û^«to6uméléu»>«oiraW<ftiwdb^ 
iâHq^titoéi^liâ«lffbH»4è  W6ltmg«-fuS4tttà  c*qu^fcl«omw«tt»;a»9fe»^^fe£b- 
cffttitô  étiSoWéW^te'^rtesii^iPjietortfinduB  tticgdfmisofhjL&Bet  oba»«dfn^l 
paronsâWBUlfaWtd'alumine  «U  deJyahin^ayoaiagdlipat  jrtlproièÉjrèoahte 
dttfts. WlrêrWpèlir  retirer  ces  f  foâèife* (WoWlm^'i^kttB  ib^iimiauo^ 
sa|ÉI«&f#préli9é>ifeievet  d'addffionJififaB  noqMi^mfoiipïirtMnmMalrtlg  lrtil 
à  détruire  l'hydrogène  sulfuré  qui  existe  dans  le  gaz  d'édai>âfpimt>'tkdbjfa& 
lKKq  §êftûéaflflflft#b  PMfti^aqtrèq  es&oolniiàh  t<o  avioslm  zenéHnai  eal  i8 

Nous  reconnaissons  aujoufttfilulifi'ilJèst  a«aiit(%eoxid«^prrrar  Jeq^néancaMé 
blMWte  §^$éii|b1ulPqtoqVâ*ftMti'«t  pw  e*Iai)*frè*tf  avoir  fa*,  piatamial» 
d*I<fytfraf«uTOèfai^idfayil»^  dirigeons  bàaùadnp 

(ttpdrabettW«ha«gétiiW)itlfn  oaite<tie«»pla1ra>liiuaidM,^ou  biea.«imure)Ma»i 
le  faisons  passer  dans  une  dissolution  neutre  d' hydrochlorate  de  chaux,  .àJmia 


r 


(  t*6  ) 
Ce»  tourteau*  sont  ensuite  «i*  .dn  poudre  au  moyen  d'un  moulin  ou  d'un 
êjfiiWfè^Ji  "•■"■!-;:.'  ;:  './  -  "  ,  "  '*-^**/™"^  - 
1  '  àètté  ^foitôtfUôft  de*  eng^  piaf  là  ptese  et  cette  ^^^6^'^  1ç' 
moulin  ou  le  cylindre  dont  pous  retirons  de  grands  avantages  écoètôraquéi 
sont  à  la  fois  de  notre  invention,  et  ûoiià  etitëfiéàns  nous  en  réserver  la  pro- 
et  l'application  industrielle  entière  et  absolue. 


.  'J  'i..-'    f>  if.;? rite  „*J 

■■'•    -  -'il:-.!.  V    -•,.!I...-SJ1V-:  .■».. 


ÏV 


!)/a!  ;■:."  r  '" 


11854*. 


•■.>(.?. !.•  -of>  anr.1-  no/O 


BREVET  D'INVEIÏTION  DE  QUINZE  AMS 

f  *  .  •  ' 

en  ctitftdtf  8aoiU  i840, 


-  ■•  -    -  _>[»  fo  .."-.«no 
■'îuicTNqm&f  t-J 

■•■î'*  •  ei/'J-î    .'.MPT  ■ 

paru  pu*  iJr.ru  î.i 


i:rn  ■  l-  *  ■'■■•s.  îp?j!i  ^»îj:;j;  ):j  *•»  :if.:-  r.«i  ■-.■■•  i 
.^if  fiaur  Brossot*  (  François)  t  à  Pwis, 

.iruivp; 

^PouruaV**^,  de  fcbrieatkm de  l'acide sulfurique  an niojfea 4M, usoalre. 

contenu  dan&te* «sulfates  de  baryte  et  de  strontiane.  -  •«<!««  x{'y 

v,  ^  ■■     .-'   -r.   :.■      >      .    ■  •  ■-'-   ■  •        :  .■■■.  ■'        '         ■  ;[•  /)-\.'\s.lb  SïlOYG'l  t'A 

Plusieurs  bMtets  ont  déjàf  été  pris,  tant  en  France  qu'à  I  é^tnapjr.  pobr^Iâ 
fabrication  de  f  acide  sulfurçque  au  moyen  du  soufre  cqntenju  dàiis  les  ^uJftatîe^ 
dechstux. 


,  rfl'  I 


Dâîiavàtits  distingués  se  sont  occupés  de  cette  question;  des  somm^^on- 
sidérables  ont  été  consacrées  à  l?  création  d'établissements  où  les  procédasse 
laboratoire  devaient  être  l'objet  d'une  graqde  application  industrieUe;  aucune 
d^i^ïtiAïmlvés  îi^^  couronnée  de  succès,  et  la  France  se  trouw  aujoar- 
d'hui,  comme  par- le  passé,  dafns  l'obligation  de  demander  aux  goltatar»  de-Ja 
Sicile  la  matière  première  de  1  acide  sulfurique  qu  elle,  consomme  eu  si  -grand* 

L'àutèûr,  Voulant  remédier,  autant  qu'il  est  en  lui,  à  un  parai  état  de  cira*** 
wteyer  h.  cWmïe^dustrieTle  de  l'échec  qu'elle  a  éprouvé,  et'^i^ehif.jipnj^8 


ijij   vri.j  igii4   nt^,w  a 


iLv 


■•■-  ■■;)?■;  ■-•ùi-  i- ■;*'. 


J"t3é  n^'rtéb'est'âia^'ft  du  volume. 
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l'n  1 1  Trrîrn^fftlifri^  imnt  riirmniin  rtnnn  de  l'eau,  -an 

besoin,  privée  d'air. 

Ces  dissolutions  sont  ensuite  sqoçM^àil'action  d'un  courant  d'acide  carbo- 
nique, qui  les  traverse  et  les  décompose;  ^opérateur  ayant,  au  besoin,  recours 
à  une  pression,  suivant  au' j{  le  |uge  convenable. 

Par  suite  de  ce  traitement,"  il  àe  (ôrùië^âii^ltcfâitç1  de  baryte  qui  se  préci- 
pite; l'hydrogène  sulfuré  sa dégage ^  on  l'enflamme  après  l'avoir  séparé  de 
l'aoide  carbonique  qu'il  powrait^éiltraibdr;1  ét'iè  tifisultat  de  la  combustion  est 
traité  comme  il  a  été  dit  ci-dessus* 

Les  mêmes  procédés  &appfiquferft  aéWtfltà-éifiiftiNfniti^ 
résultat  de  l'acide  sulfurique,  et  pour  résidu  du  carbonate  de  strontiaue. 

Cet  ëtoèMltt^iile'mty^  de 

M.  Pelouze  en  ce  que 

4°  Ce  chimiste  traite  des  sulfatëà  de  chaux;  l'auteur»  des  sulfates  de  baryte 
et  de  strontiane  ; 
^M*  dë&ï*^^ 
pareils  où  il  décompose  les  suJJat^'ï  VàW  eïoS  j  &toà!te  pr^VWëmi&hm- 


^^  £^  résidu  quo  dti  Ùr^*t#te>mitëmpW\>l 

Mns^aucune  valeur  r 
de  J>arvte  et  de  strontianq,  dont  l'emploi  dans  les  arts  peut  être  d'un  foà$4Mftd 


•itii:  ma- 


lo  ,  nnfuTi  !4j2  m>  x"ïùi  ■;. 


n< .i.'.^.vk» -ws  &I  oup  eittaom  « 


!■*>  c  wnpl»  ëfi  loup'iflm  t  Jj2~oât^  sjf. 


.  .  Jasmin  Jeni 

;^*p>b  m:*i  eH*  .nofJeita^.aoo  oh  i-j^b  m  ;j  es.;  ..m*  :^ig  ig'I  o(  bn«i0 
,:«;Miu  -i  *ttm  ïœ  ob  oifcoo  eni?  eîj--.  r7:-v  r/v-:*:  k?  ,L  ^Uoo  omi  fnode'b 

mî«  hîi^  lô-jàb  si  ftnîmwlàb  .4  4îii:-;:ï02sif,i:-^>i^3-^  cm  Jo  oiuehàilu  notai 
:îv  tfdl«  &b  -ici  ,:!  i  im-toc*  K  î,,  ,»a:èv^:l  irSl  a^lotn  ffaiJ«t  agaèl 
■î-  if  ^sti^  9b  Mdaob  sJeiorifcoibvd'J  ;;b  .?9  ..swtfeq  i-.b  oirïîiiE  nb  fa«è08*en 

.oiaàagfiaï 
*.>r>  a.;:î£TDqcvà  afin  isq  outotfbe  i-u^î  oh  /ïutajaowioj  fil  aup  diusam  A 

ftf  £-1  rar  J-j  f:îdifi7  s.r/fq  Jnsiv.b  eaeaioq  jL  ojrtlua  ub  noiJioqoiq  bI  f  sjo^ 
u'orp  .ç(jfq  iae'n  iup  fo?.  ^b  srfcwoo  fifu/  t^^qôb  :>taîd  ui^'l  floiifiioqsvè  ott& 


( 
il 

Je 

4- 


mélange  cFbydroçhlorate  doublç  de  potasse  et  de  mâgpéiie.  #  {& 


:iO* 


te^le 


:  -fi:  ;b  It»  \>&.*> 


Les  deux  dernières  couches  dont  U  vient  d'être  parlé,  contenant 
potasse,  peuvent  seçvir  immédiatement  dans  quelques-unes  des  in<)^îgra/;ou 
J'ôn  emploie  tes  sets.de  celte  base;  ainsi,  pour  en  citer  un  exemple,  ejlm  sont 
utilisées  dans  la  préparation  cfe  l'alun. 

Tel  est  le  procédé  dont  je  me  suis  d'abord  servi,  et  que  j'emploie;  ttyiites  les 
fois  que  je  n'ai  jpas  besoin  d'obtenir  ces  sels  de  potassé  dans  un  plus  gran4  £•$* 
dé puretëv:     '■;"■■  ,  ...-,'    .7!"/ 

Mais  la  proportion  de  sulfate  de  magnésie  qu'ils  contiennent  pouvant  'miire  • 
dans  certains  cas,  j'ai  cherche  des  procédés  peu  coûteux  pour  séj^çr  ce^eL^m- 
gnésieri  <Wséls  de  potasse»  et  parmi  ceux  que  j'ai  essayés  celui, qifi  <p$folp 
mieux  réussi  est  le  suivant  :  ~  -  «  .,  1 

Jvarrête  révajpôration  de  l'eau  quand  je  me  suis  assuré,  par.  TanatysjÇ,  ç^T 
miqtie,  que  la  quantité  de  sel  marin  que  cette  eau  contient,,  surpasse  i^jrçu^ 
quantité  qui  jserait  nécessaire  pour  faire  éprouver  uqe  àécom^Qsit^^.c^iQpD^te, 
au  sulfate  de  magnésie  que  cette  eau  contient  aussi.  ,      , .  ^  ?  t^(ln, 

Si  ce  terme  avait  été  dépassé,  et  c'est  ce  qui  arrive  lorsque  Ton  sesç^jdç^ 
eaux  mères  qui  restent  après  la  production  du  sel  marin,  U  faudrait  s^çgi^  a, 
ces  eaux  mères  ta  quantité  d'eau  en  sel  (eau  de  mer  évaporée  jusqu'à, 25,,d#gré§, 
du  pèse-sel)  nécessaire  pouf  que  le  sulfate  de  magnésie  et  le  sel  marin  se  trou- 
vent,/dans  l'^auy  dans  les  rapporte  que-je  vieofr d'indiquer.       — :     ■■■  r- — .- 

Quand  elles  ont  été  ainsi  convenablement  préparées»  je  les  expose  au  refroi- 
dissement le  plus  grand  possible.  -*  *  i 

A  la  suite  de  ce  refroidissement,  ïpft  tfoh  "atteindre  au  moins  à  zéro,  une 
double  décomposition  s'effectue  entre  le  sulfate  de  magnésie  et  l'hydrochlorate 
de  soude  que  renferment  ces  eaux;  j'efl  sépare  les  ûrietaUx  de  sulfate  de  soude  ; 
rhydro chlorate  de  magnésie  reste  dans  le  liquide. 

Quand  je  les  ai  ainsi  débarrassées  de  lit  presque  totalité  du  sulfate  de  ma- 
gnésie qu'elles  contenaient,  ces  eaux  ne  renferment  plus 

1°  Que  l'excès  de  sel  marin;  ■■'■ 

2°  Qu'une  petite  quantité  de  sulfate  de  magnésie  qui  a  échappé  à  la  décom- 
position. :'    ri  >  .-..  •  • .  '! 

Elles  contiennent 
1°  Tout  le  sulfate  de  potasse; 
2°  Tout  Thydrochlorate  dépotasse; 

3°  De  grandes  quantités  d'hydrochlorate  de  magnésie. !    '  '  l   t     ' 

Je  soumets  alors  ce?  eaux  à  une  nouvelle  évaporatipn  spontanée,  pendant  je 
cours  de  laquelle  j'obtiens  successivement 


«se 

ir 

F 
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(198) 

L'argile  sera  calcinée,  ensuite  moulue  ou  brisée,  mise  dus  qnbacdè  plomb* 
qui  sera:  chauffé  patf  «in  léger  feu, et  cette  poudre  sera  «  arrosée  aVeo  ëe  Taaîdp  - 
sulfiiriquç  £onoeatrâ  à  166  degrés  Baupié.  .  .-•!;  •  ?:>  M;jip  1- 

lijfnîdewlftinqise  employé  à  dissoudre  l'argile  y  est  mis  dans!  tu  ot  nmntîtr  1/ 
telle,  qu'il  reste  une  partie  de  l'argile  non  dissoute.,  pour  ne  point  e«0loyier 
d'acWte  sulftiili^iieîeBparopert^     /        ;  -  •  >    :  -..sw  ■•;  viiy-^ÎI 

&§  mélange  sera,  remué  constamment  dans  le  susdit  bac,  jusqu'à  «e  quHljSWfc 
réduit  en  une  poudre  sèche,  qui  est  ensuite' dissoute  par  de  l'eau  chaude;  jbpç*  » 
le  «usditibsfc,  jusqu'à  >ca  qu'elle  ne  Contienne  plus  fle  sel  ;  aluns  te  lea^Yteoëfct 
décantée  «t  j  mise  idam  d'autres  bacs  ou  <uivet  pouciay  darifefi  .^  u  \-\^v[    ï^oq 

UesileesiteajQij^desfiius  indiquées  sent  efl^inéeajarçec  eoinj  jpdotiiiwmnbri 
quantité  de  fer  qd'elles  jcontienlqenty  ,qùe  Pon;  précipiter  ^<$njfli$iJttft  itiiiO} 
quantité  de  tatifre  (deetng  éutoutiûirtre  âl^liiphlogifltu|ue^  thijpaef  (|)HctpRé 
oa;ûteient*JCoftnnë  pcd^^  <y>  ?G 

Au  lieu  de  lessive  de  sang,  on  peut  employer  l'hydrosulfure  de  chauat^iaftirsb 
le-piodoit  ôttta Test  dit  pôû-deTOlwirj-!i:      -.  -nulvi  ta/?  ruzcA  i;[  cup  >M<\t 

i&pa^iiped&leïMvei^ 
chaudière*'*!*  ptocrçb,  oit  on  là1  ferai  bouiUir  jusque  ee  <^^BBrlé^êeipeanbap«h 
paxàisw^1«)Sttrfete idui lèçuidev  cequi  iodiqaeqi>e;>ipBiKk{ mintite^apu^s,  tètef 
est  assez  obntètitrée;  ators  ori  là  fait  écouter  dam  ttesr  foitaedsi  ew/èMe*OT»*>l 
taHiBeu;'îï;d  Jhj*;'':  ..j<j;  o!i> f-   !.'"•■!.*;.  »:•      nt-  ''.   .;jji  m-jk!  likmi -'»ti£iir,q  "  <>'-:  -A 

*L#  produisant  bi^esbns  peut  s'obtenir  sansiatroMl-ai^Ue  avectdei'âeide  j 
sutforfa|Oq.^f'  a  l'An  if;   r  :».;:.j  . .  .;!..  ?...ïu  -.i/.i.  . 'iti.jï .  -Mf  î-;.  1.1!  ;»I  oup  y^ifnirf:-- 

^aut^^^enin^'àrgile  doit  êfet*  sat«i^çar1e>g»wlAirique.'jl  .oettcjoq  ^ 

€e  gafci Mi KWiqu^l s'obtient  par  tefeombustion  <de4iffl&ita*ts «ipe»a6t«ïqie^o 
nant  du  soufr^Uw^lle^oriAustlott  ptodwt  du! gaasulfareb*,  «uqBëfcbttjoirttti 
dtt^itPtfofettPWdicId'VaÇertiïid^àÙJ''  ''^'  '■  •  l  oq-ioiq.  ,!.-yj»  ^viojsdo  icisl  si 

*l> «ftrtjiiteîfeatt Icûi  $ëI ^irifttreu^jayefc'le ^aa'^rtUK  4t>  il  *  tarait  dm*» 
forbroleagafflÇtfl&flriqtieJ  ol  oibni'jîj»'  nuoq  obà:>oiq  autillioin  0!  -jmmoo  9011)09  J  si 

j^UrëiiçUelMipfee^  tel^trniuitèodanËuie^icaVeris  ipéfviiAlBtleqreeliflH  l»q 
m»i^fè^kmsèiari4i^lateliaiBUiu  eiiuboiq  ob  sldfiqfio  unsldo  9iJô  Jueq  siisfirni* 

♦ilsols'b  Js  idl  9b  Jqmo/e  supe^^fl 
S  ami  4842. 
.818  f  nnift  S 
PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

TiOManîîoiTjaiflaq  aa  Ta  Momaara  Tava/ia  craoras 
On  emploie  l'argile,  la  terre  à  pipe,  ou  toute  autre  terre  argileuse  exempte  4e 

28  .d8 


(m) 

Haûaide?  Jbc&de  plemb  «ri  de  toute  autre  matière  sur  laquelle  F  acide  suJfd- 
riqtae<nVpasxl;acnônç  puiaoo  ^  ajoute  raekteisiilfucjqheà  66 (degrés Baume, 
en  quantité  telle,  qu'il  reste  toujours  une  pm^fiad\ar^i le itica  dissout^  pqufittk 
pohttfwettrcd^ide  solfafique'en  pluretperteçt^on'^  <»^nélàhgejmqu% 
ca^uiHigcittotièreaient spc. '/         ■■.•■■:■  ;•»:■._■■'■/?  ■'■(*  -ji'-wq  mvj  orvn  (:  :j?  .:■■•;■*-• 

Ensuite  ee  mélange  est  mis  dans  une  cuve  de' ha|s:  leqmit  odp  âttti*;  *fe  y  ' 
ajwrteJ&pou*  IM>dei,chau4&eintd  j-  pu/feon*  y  versecde Vêtir  boaàll^te;  josqui 
ceqUe  totrttia  faaiUiéérfq^fiertfdk^ate.  -    .V;»  <?-i  .  ■_  <Mhw;  c.hj  m  v?  !:-> 

J&4rqiiideîdfe^trf<K;dan^ 
peur,  jusqu'à  50  dtgèéBjRéaumurq  2I01B  «onoy-ajaliêe  niuj  prussifetedeipÉstâSÉteio^1^ 
todtwtwaltfiliqpW^^ 
qftiibcèrti^iafku^  *ul  .<jb  èJiiïJiii;;- 

oSqroéûp  Jpttqtiéb  deujœto^ûtd  jdëtpritassfcjonuroet  A  gmtieefdeàiteheièiilnci. ^ 

De  ce  préofôtéf  es*  oblièii4\  soiAi^praduUbcgai^dniblflq  dj&ufieDisJauiiku    ' 
de®ta$sajfidj  -jL  diiilluto-ib/il  i  ravoi'jitt'j  JiiO.j  no  fyn:;a  oL  o/i^l  J,  uim'i  j/. 

Après  que  Ta  lessive  s'est  éclaircie  commjftiHiiioriAaL^^liè  seraitet  dwfaudfs 
cbab<ttBèsjdeiploaQaIi^loù,te 

dt»cpâme<]i»ài^Ijasqufy  oe  cftf^-syrnàge  uheiforte  «éoume^  ^uooq  airain  d!en-r 
1e^p;,ajoqnd^UeiaiprfisLi^e  «qnsBjafaûè  flip^jeusè^ifalai/all^irieridan^dûa  ; 
vforaœséeaiÉivÉe  pki^ées^èll'tntârititt^ooùjûn  la  lais^iftcpMfllidMÀKatt^  ;- 

Je  sais  parfaitement  bien  que  l'on  a  déjà  traité  l'argile  avec  l'acide  sulfuriqiiè 
peferjfchrafeDttiK  sé^téldjduraœ^etijâ  4ife  égutepenfe^HiH  fiab  Aoiiif  <te]Uult 
chimiste  que  le  fer  est  précipité,  dans  une  dissolution,  au  moyen  (lu^pojQaiaD*; 
de  potasse.  Je.90(£^**iMgejt^ 

<^jpw^èâéfefpW8)i^értièteLjb  aieifcokiirwl^M^  mrtiï  J%if\Qwkimi^  &s 
intye$todélBgpé*çird«rt^  lî>  tiun 

Je  ferai  observer  que,  quoique  j'aie  décri(i}%^ùl(tt^4ui|«ilW^49ipQt«|^%f 
comatk  éta^fcf  arfiote  au^^eBr^uqiidoi^pwi^pilfejte  ft$  j^TaL  ^iptaee  %\jk 
je  l'estime  comme  le  meilleur  procédé  pour  atteindre  le  hutpiitâfa j&qgeBtondso) 
pari  fctaileB^iàlfoiifkji  À'tafeâtotaœbedJOttffléa^  fW^iapuelsUguréttlkàt 
similaire  peut  être  obtenu  capable  de  produire  unJwtfate l^ttopièemiliÉf  jieam 
presque  exempt  de  fer  et  d'alcali. 

2  mars  1843. 
TOaMawwoiToa'Maiq  aa  Ta  /ïoitickiau  Tava/ia  âau/aai 

SECOND  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 


(  m  ) 

L'argile  sera  calcinée,  ensuite  moulue  ou  brisée  aussi  fin  que  possible,  mise 
dans  des  bacs  de  plomb  ou  de  toute  autre  matière,  puis  on  y  ajoute  l'acide  sul- 
fiing^e  affaibli  en  quantité  telle,  qu'il  reste  une  -partie  d'argile  mm  di&biiêe. 
pour  ne  point  mettre  d'acide  sulfuriqu*  en  pure  perte;  on  chauffe  ce  mélange 
jusqu'à  ce  qu'il  soft  entièrement  sec. 

Ensuite  ce  mélange  est  mis  dans  des  cuves  <le  bois  sery^t .^IlltrejtjtWIPn 
y  verse  dé  l'eau  bouillante  jusqu'à,  ce  /jjue  toiitç  U  quantité  ^e  ^«o}t,$#Ê<Mfte* 

Ce  liquide  se  met  dans  d'autres  cuves  de  bois,  où  on  le  concenlp*»  0V.I&iV*t 
peur,  jusqu'à  30  degrés  au  pèse*gel;.à  çç  (Jegré^  Je^y^rsa  4^Ml'fM*ires  ouïes 
de  bois,  et  on  y  ajoute  du  prussiate  de  chaux  en  quantité  suffisante  pour  prér 
cipiter  tout  le  fer  qu'il  concept.  <r   ;  »    >Mlifj  >  ».  ï 

Afin  de  mieux  précipiter  tout  le  fer»  on  le  porte  à  sou  ai^imilfl»  &Q*ydatftaii< 
en  mêlant  un  peu  de  chlorure  de  chaux  avec  le  prussia^,;      ,:./,i  >  {..m.  ■■*  }'i-  -■ 

Pe  ce  précipité  on  obtient»  comme  produit  extra,  du  bjeu  d«  ffim  «ttàlfeu 
décrusse.  .    .    ..-,-. ,  î:à      .?  -,-• 


.v.  1 


If.'.i     ■,?.      irmi'ij;*!.  1,,1'f»!1!'    ■>    .in- 


on  date  du  48  septèràbre  4840, : 
Au  sieur  B6îll*y:  (Jean-Francois) ,  à  DÔle, 


-..■■â-lM7--     '-         -.'.;-.i.i-.i>     ■■■« 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  'kkf ;i         '    ' ^  ^ 

:;,•     i.      ;!"'<■'■■    i" 
.ij.-  ■■  l   .^  1  i ••  •  iîj.(   il- 

-;:»[.    :;il<:,l'.J:i    i 
.  .         •  .  .vijr.p  iii:  ^"'i^i 

Pour  un  nouveau  moyen  de  division,  dans  1  eap  et  sans  ai^cun^. altéra tippt 
dé  toutes  matières  susceptibles  de  détrempe  et  conjp^éeS|  ^f^jâcçjûfcs^*. 

ténues...     ...  ;1ÎP|I  ,.   il..,.  v.    ..if  .,  .     .   ^i.,    ■.,,,.   ,n,i  ::-■  (■■■  I.Mf::iii  âilli;    .■?. 

,         M, vf:    ■■    tî.J.    r.-/j   ,.„     i..i|.  i*i:«  .:      ..*uv:\       V      'Mii-  /1W   CM   .S;lcHflint>. 

Le  procédé  consiste  à  placer  la  matière  que  l'op  veut,  (^yi^^  da^s|  ,^a  n^>- 
cfcau  de  cuir  suffisamment  poreux^  (jçTç^èçe,  p^r  exempt,  pppe^ej.  estant*  ? 
neriè,  peau  de  mouton  chamoisée,  l'y  serrer  fortement  avçtë  we  fiçaUe,  puis/* 
au  moyen  d'immersion  danf  l'eau  çt  dç  pre^on  entre,  l^idqigtC|rWntfAÎre«9rtir 
tout  le  contenu/'       '  .,  ,  >:     ,."_■.'.■,  r.ï»  -!-li ;M.o£t=' 

/Entre  autresmatïeres,  l'indigo et lç  blep.de  ftpj^.jfevfpf^  *WçmttWrAw* 


te 
4  - 

n 

IV- 

Vi 


<;**b.,.,. ...,.,,  .,, :,,,  .,.,.,«.  \ 


-..*)    -Vuli.'^M  ■■■■.■>  Ull  .'rVL>...   i'.K.f:  L".  «.ijii&fn  •'  ■>^r>    .■-.  m ■■  ■.«"■   'i--!'< 

'"  '  ■  -,  .,•     ,,•>...';.  !:      -h  --■'!   '   '-!■    ■"'  !> 

•i!:-  ■>|:..n    !    >■  ,•>■.  ■'  '!     ï.         ■  '      ■   -  >       ■'      -  •-•  ■.•••■• 

fmtfè  tw.tym  kxbby  4€'<PrttmJ(Utblm  de  BérliW,  ettfyi'lh  Write* 

."■.u.v.'fo   .«  ,ïiu'..î.  o,,     ,'r,q  «.•1[..;twrf4lnp;-.rr,    V   v."..  :..♦.«..,.■■»  ':■• '    i 


de 

qaaDtité  4'éâiii 
vTtois  1^^  î  partie  du  mélapgé 

Trois  autres  lavages  dans  une  fois  moins  d'eau'  dire  les  précédents;  piais,  ces 
-trofa'fetégris  dtttoWlt'étrè  lêgèyëflfeiit^iguifes,  léfllicûii^:d*4âde a 8iilfi|ri^|ae , dfi 

préférence  à  tous  autres. :  '    'l    !      '    y  :I  :'"  * l"  '/;     -    \  ,. 

&s  trois?  J&àjgeb  iteiiaeide  sont  suivis  de  trois  derniers  lavages  sans.açriç, 
triais  à  même  dose  d'eau;  après  quoi ,  le  dépôt  est  mis  à  filtrer,  puis  a  sécher. 

C'est  dans  la  dessiccation  que  le  bleu  obtient  son ^dernier ^dggr£rda.¥iyacilé,. 
qui/  cômpàratTvéuitf nt TLtnrgnPFéff  produite  analogues,  ne  se  fait  pas  remarquer 
à  la  casse. 

Mais ,  si  on  le  divise  sous  le  doigi  dabsi  \ta  verre  que  l'on  remplira  ensuite 
d'eau,  et  qu'on  en  fasse  autant  avec  le  plus  beau  bleu  de  Prusse  du  commerce, 
de  manière  à  ce  que^'^^^fpp  •ipir/1&:tWTWPi  le  liquide,  on  sera  à  mçme 
de  juger.  \ 

Si  encore  on  exposait  àj^^,^fi.<^çlifi^|acei  pendant  un  temps  égal  et 
un  peu  long,  ce  que  le  commerce  offre  de  plus  beau  en  bleu  de  Prusse,  et  que 
l'on  en  fit  de  même  de  celui  de  l'heur,  onfye/ç^  la,n#ançç  verte  preudrojde 
l'intensité  dans  le  premier,  tandis  que  la  nuance  du  second  n'aurait  éprouvé 
aucune  altération.  .       . ,.   .  i   ,,....,,,,   -,  ,/ ...     « 

Ce  blëûj  âiïifei  amélioré  et  livré  au  comparée  à  L'état  sec,  en  pâte  ou  liquide, 
conviendra  taîëuxk ra'tèinltfrè  et  a  la  peinture. 

Si,  allié  à  un  sel  ou  sulfate  quelconque,  ce  qui  est  indispensable,  et  suffi- 
samment, on  veut  dire  exactement,  neutralisé,  on  l'emploie  à  azurer  les  tissus 
dont  la  blancheur  demande  à  être  rehaussée,  on  n'a  plus  à  éprouver  cette 
teinte  v&dfitrè  ihsépaVablé  dé  l'indigo'  pjytr  ou  traité  à;  l'acide  ^lfurique v,et  de, 

tfttHL  loû  itlàtfàjrfjd  I)mto4kW  J^îW?1  X*i    Aïi'naÂà  aiw'    tnÀmiac  'noi*  tac   arnHoa      fl/trit      (on tu 


,  '..uo,,   pvui    OJbUK^l      ICO     US» 

V  wsceptible  de  verdir  ni  de  passera  l'a^rj  le  bl^u  .^erf^tionné^e^coinbjjQ^ 

j,  corne  cwHagtis;  htfèk  Ses  tfetë'he' 'laisse  rieii  a  désirer ^ous'j^^ipî^  rapport. 

ïr  Js  ^i»,  insoluble dteëà-rfitûW;  irfaHaïtv'de  toute  nécessité,  le  faire  foisonner 


.  „.  iisii  u â .....2^)     . 

en  évitant  soigneusement  les  acides  èf  les  M<Mii"^m^ë&êmSSIê^f^\énrr 

plus«p  «oins  la  nuance  .,.. ,    .„..,  f  ......     .    •t'1«S™1  a»P  «0.1* 

L  auteur  y  a  pourvu  par  un  moyen  .mécanique  et  çomipoae;  cêst  râirproi  de 
la  peau  de  mouton  chamoisée.  lWW      "  :  WîUih'  TOW«  ^P'"£ro™ 

1  octobre  484ÔT  — — — __ 

BREVET  D'ADDITION  ^  W  PERFECTIONNERIENT. 

Jusqu'ici  on  a  éMiflô^^l/  Ikùrét^  1^  V£cliar^tV«k^r&t£a«Bà  savoir  l'indigo  et  le 
bleu  de  prusse  à  l'état  naturel  ou  dissous»  lé  premier  dans  l'acide  sulfurique, 
le  second  dans  l'acide  l^drbcKtoW^fti  *>  *rt»  *.î»h  *-* 

Les  uns  ont  livré  à  la  consommation  ces  deux  préparations  à  l'acide  à  l'état 
liquide;  d'autres,  en  neutralisant  litfùJp  ftulfi^pf gqe j^>if  fiWJTli!11^ u^V?a^i^sorM 
bante,  soit  par  un  alcali,  ont  obtenu  ce  que  Ton  appelle  les  pierres  oe  bleu. 
.  L'expérience  a  démontré  qoflflMgo^ 
qu'il  serait  divisé  convenablement,  condition,  du  reste,  de  rigueur. 

Il  en  est,  à  plus  forte  raison,  de  même  du  bleu  de  Prusse,  qui,  employé  seul, 
tache  le  linge  et  le  verdit. 

Si  l'on  rend  l'ijï^^^l^au  i^p^te^^^^^  du  non, 

ne  reste  pas  sur  le  linge,  le  soleH  et  l'air  le  font  disparaître. 

Le  bleu  de ^  ^us^i^^^^D^^n  faU  ^de  mégg  àl'état 


naturel;  mais  eeegraades 4*]^w*>fi.>  ^j^%m^c£ ^Ay^r 


le  linge»  denombreMsesUebw  mM^pMmimi^a  ^^ 
Pour  obvier  a  ces  divers  înconv^piepis,  lauteur  oomDosft  comme  auii  Te  Dieu 


sKriq  nu  itfa  aJil^fiT  " 


parue  dmdige,  ,  ,    ,    .    ■  ..,-  m,  ,  ,,,,,     ,  (Ue  a^^elL*!!* 

f  partie  oii^plus,  selon  1a  richesse  qua  l;qp  :yp^cj|o^er ^MieuT  Be  blanc  de 

Meudon  délayé  à  grande  eau,  dans  autant  d'acide  wfj^^^lgw  ÊtllfD 


car  tes  féculent  Wfc  amidons,  U  terre  absorbante  même  combinée  siml 
-àp  l '*mdei?tan*Bpftjf^  quelque  natur^.qiijjs  soient ^ 

i«  iG^téftbfiqpwtiM^;^  et  de  la  " ^nrf  Jj^J  g^^F^^^^jiîîSÎ?* 
que  résulte  la  parfaite  convenance  à  l'emploi,  f 


i   .Cette. site  #t  fcùse  en  diverses  formes  de  pierres, •itàTOfflfeée'  àrVWit^li»lqu 

-i>.i-.uiu7ijib  nuli/onr  _<b  i.tfie<j  r.l 

•'reaiazzon-^i'-iMa'i  M§5Çôitkki/.  a  Tavaroi 

•>i  J>  .»5.L«n'i  niovca  /B»ESl^B'flfVlNIW^I  W(fflrTO*,tyft>  B  no  i„  a,vi,l 
.-.upnuilio  ol.nr  f  ansb  •wirrmrj  ol  (?.J(.~ib  ur>  bn^n'ii^VI  c  o^oiq  eb  uefd 

en  date  du  18  ISPfwtoMMfyobi™  f  ^u;U  bwm  oï 
m-,  !  fc  euiou  I  i:  8noiîm.ifVïq  ynob  w  uohr.mmMun  «I  c  àr/il  jno  «nu  w>J 

','>!..{  oh  Poyidiq  mI  olloqqn  ,,»!  onP  9,  mwldo  J»o  ,il,,,l,;  m,  -m{  Ji08  .elasd 

"""ftwï uflP^^^HciUktt'^-'HMÉM/P  ->u«oni;.J>  c  .rjùshùqxo'J 

.flisuan  06  ,olR9i  uf)  jioilj'bnoo  .  iiiômoMiîn'jvroti  -VJ/ib  limas  fi'ur 
Jfj-.<  .,/„l,(flD  t;VJi  .c,^Lnq  j,fl  0.,J|(  ..f,  „-„.„„  a|,  >fi0:ilî,1  8J.1(;(  8uJq  é  )80  fw  {I  *' 

Jilno/  olïo'isnif  ol  edoci 


iion  un  •v.il'ï'rtuoi 


"J^^Uk^F^të^  ^^I^OWrti^non  no'(  i8 
.ofliiïwqâfo  Juol  of  lie!  j9  liafoa  ol  .ognil  al  W«  *«q  ojgoi  on 

Jel*  te  SSÈ&  touftW  U^ 

'u'iJ'^^  y^HSflteÉiteât'sèë^emrfUdi  efarioftdoit 
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Va  pâte  soc  un  pressoir  pour  èii  ye*traïrèf1à;  partie  âquéusë. 

Le  pressoir  à  employer  doit  être  muni  d'une  caisse  ou  d'une  petite  cuvetpear- 
tsilléede.petitstrous  sur  les  côtés  et  au  fond,  pour  donDer-p8<8afce<auiijqnide. 
Iahm^  rien  ' 

"i&&^t%W0"S  ^^  *«"'•■  "•■■«•  .«■■*  ■ 'u,,,  ,  .,,,,',1,  f]  ,(„,,,„, 

Après  avoir  été  bien  pressé,  le  lichen  est  ;pflrté  éàttfr  WieafUgei(btrqÉe)ii>>t»  il 

t  est  arrosé  avec  de  l'ammoniaque  préparée  d^^slWpiroôéi^décrilaD diaprés. 

La  pâte  demeure  en  macération  dans  la  baraOfrpèfelant  l!i>bfe'oau|Ua(>rpiïD0is 

environ,  temps  nécessaire  à  la  fabrication»  atri  v*rié- àtlivaûtf  leabipoônsteBoçs. 

La  manipulation,  pendant  tout  ce  temps,  krf à  mômô^iwi jaunies Iprocédés 

connus,  c  est-a-dtae  que  la  pâte  doit  être  rèflrèfée ^rote  ôtt>  quatre  Cétsifràr^jour 


(W8> 

selon  la  ferpacotation,  et  eneui^4e|ix  foi*,  kmv*^*1WW&mfaktoÊ& 
r&dïfite.  .v.- ■--/  no  wcinJ  xnafi  sh 

Il  faut  dopnef  i  la  pâte  une  consistance  qui  ne  soit  z^r  iropnH^dfttyi  rtàqp 
humide..1      ;  '  .'  ."■..-..      »    .  t;.  ^  îi^q  oi  -fesiincq 

'  Tous  les  lîcneiis  gélatineux  doivent  être  préparés  de  la  même  manière*. 

,,(,,,.  '..-;»    i-     [■ j!    ■1:1;  WWVtV)  '**}"f 

Préparation  avec  les  lichens  par ellus  et  taviur^s^^    ^    1  ..  ,A,t 

Ces  lichens  û  ont  pas  besoin  d'être  triés  et  ne  doivent  pas  être  .trempés  daat 
une  solution  saline;  ils  sont  immédia tcRie^p^  e^finfuj^ iavé§  deruM'elw 
ordinaire  pAtif les 'Réparer  de  la  terre,  qu'ij^copU^en^...  >lf;  ..-•:> t  m  iK\    '  mi-» 

ÀprW  avoir  f)len  agité,  on  laisse  reposer  pendant  quelques  L^ÎRfttteftf.  peur  ?       . 

dôùrief  le  temps,  aux  pierre^  et  £  la  terre  {le  se  précipiter  j  epsiiito.^p  çntôve  le  i^^»e 
lictièh  qui  surnage,  et  dû  le  porte  au  pressoir  pour  en  extraire  Tewiy.pourfl  ■"""  ~' 
est  soumis  aux  mêmes  opérations  que  le  pustulatup. ,      ..;,... f s  >i:  / ■■uî-Oa 'i*^ :-\ 

Tous  les'fiçhéns  qui  sont  plus  légers  gue  l'eau  peuy^  è^Urç^lderJ 
mè'rrie  niariifcré.  ,....   ,^^.,,1^  -in  -i-iiish: 

■•îiï'ViV'-'il     '■■•ii-».î|  " 

Préparation  de  l 'ammoniaque.  . ,, ,  ".,  .  ^  J  .,',- 

■  :,     .:       :-.\    .  :    i':        ,'-.■;■  '  ■ l        i     " 

Pour  nôu$  procurer  Ta^mônia^uo.  nécessaire*  noga  dopnop*  Ja,  jpréfërepee  î 
l'urine  et  à  Peau  amtaohiàcàle  provenant  de  la  distillation  M  hko^'^i  nqu= 
les  concentrons  parla  distillation.  *     .       rir^i  i   njl  ■•■n-r:;     —  « 

Le  mode  à  suivre  pour  cette  opération  est  le  mémç  qu^  ^ui'is^i*>  pou-^""* 
toutes  les  distillations;  seulement  il  faut  éviter  de  se  seryir  d^pareM^en^vr»    V 


r 


l  " 


parce  que  l'oxydation  les  aurait  bientôt  mis  hors  de  service.    . -,  m 

Avant  d'être  distillée,  l'eau  ammoniacale  doit  suh^  upe>(pt^i'a4HMÎi,p|rélk  — — •■ 
minaire,  pour  la  purger  du  soufre  qu'elle  contient;  ejlle  çomjptç  ^  fwQifdi* J-i^-^ 
soudrè  6\250  de  couperose  verte  (sulfate  de  fer),  dans.25  ^Uqg.  f}'eewliouî*'^r^ 
lante,  pour  400  kilog.  d'eau  ammoniacale.  i(;    :  v>i|,j  .  |    1» 

Lorsque  la  dissolution  de  la  couperose  est  bien  opérée,  pnja.je^^uitj'ftnr* — 
moniaque;  on  agite  bien  et  on  laisse  reposer.       t        .■•'■■■,  vH^r-.i:  *-,r.    I 

Après  quelques  heures  de  repos,  il  se  forme  un  dépôt  9QWZ  vbQfl4*Pbtt(f**^ 
l'on  sépare  de  la  liqueur  par  la  décantation. 

Ce  précipité  est  rejeté  comme  inutile. 

Ainsi  épurée,  l'eau  de  gazomètre  est  soumise  à  la  distillation. 

L'urine,  n'ayant  pas  besoin  de  préparation  préliminaire,  çst  pprtée  de  siri  *^ 
dans  les  vases  distillatoires.  .  •    i 

Pour  connaître  et  donner  à  l'ammoniaque  distillée  ledcgré  pçcwawà    *** 


(  m  ) 

qu'il  y  a  de  ne  pouvoir  le  fabriquer  que  pendant  les  chaleurs,  il  y  a  encore  celai 
de  ne  pouvoir  le  préserver  de  la  poussière,  qui  est  plus  ou  moins  abondante, 
sefqp  le  temps  qu'il  met  à  sécher. 

Pour  éviter  ces  désagréments,  noué  ltf  fafcons  sécher  à  l'étuve,  où  il  reste 
six  ou  huit  heures,  plus  ou  moins,  selon  le  degré  de  chaleur;  au  sortir  de  là,  il 
est  porté  au  moulin. 

Pour  la  fabrication  de  l'orseille,  on  entretient  dans  les  ateliers  une  chaleur 
de  30  degrés  centigrades. 

Après  avoir  décrit  en  entier  nos' procédés,  nous  devons  faire  connaître  les 
parties  qui  peuvent  nous  mériter  un  brevet. 

Laissant  de  côté  les  lichens  et  l'emploi  de  l'ammoniaque,  nous  nous  attache- 
rons à  faire  ressortir  l'amélioration  incalculable  de  l'emploi  du  sel  marin,  l'un 
des  points  capitaux  de  l'invention ,  par  la  nouveauté  et  les  effets  utiles  de  cfet 
emploi,  puisque,  par  cette  découverte,  nous  faisons  donner  au  lichen  40  ou  £8 
pour  1 00  de  plus,  ce  qui  le  met  à  la  hauteur  des  orseilles  du  cap.  Vert. 

Notre  demande  ne  repose  donc  que  sur  ce  qui  est  de  notre  invention,  et  qui, 
nous  le  croyons,  n'est  connu  que  de  nous  : 

1°  Le  trempage  du  lichen,  pendant  vingt-quatre  heures,  dans  uqf  dissolution 
de  sel  marin  saturée. 

2°  L'emploi  d'un  pressoir  nécessité  par  le  trempage,  au  sel,  du  pustulatus  et 
le  lavage,  à  l'eau,  du  tartareus. 

Ce  pressoir  est  encore  un  des  points  essentiels,  moins  comme  pressoir,  en 
tant  qu'instrument,  que  par  son  application  à  l'extraction  de  la  partie  aqueuse 
du  lichen  tijèmjp.é,  comme  il  a  été  dit  plus  haut. 

3°  (/épuration  Je  Veau  ammoniacale  par  le  sulfate  de  féh 

4°  Lés  tubes  calculés,  combinés  et  gradués  ad  hoc  pour  titrer  F  ammoniaque, 
et  ^ansTje^quelp  iL  n'est  possible  de  donner  à  cet  alcali  le  degré  nécessaire. 
.5°  ^é|uyg ppjir  faire  sécheV  le  lichen  avant  de  le  réduire  en  poffdre ,  et  le 
cud-beafd  ay^tde  le  piler.  "    '* 

6°  1^  cfyai)ffage  des  ateliers  à  30  degrés  centigrades,  chaleur  nécessaire  p&fcfr 
bien  faire  développer  le  principe  colorant  du  lichen. 

■■«^  ■•     '" ■•'■■■■'•■»•'•  '  .:  .     :•   ,|.,.-..;    ,(.     . 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE.ANS      «: 
ujdleii'j  t>nu  ^9ih)-i  e*l  dira!)  Jnô.'Jjiw  r->    ■•!;. -■_■*..■  *  •..!•   ■  M-  ■■': 

en  date  du  30  septembre  1840,^-*  ^'^ 

iLu  sieur  Bernard  cadet,  à  Avigtitfri V l  ""  rj!i"'î'i  '  ,>;'  ll!    '' 
-dflDSJn;  euon  auon  f  Mjj>/;numuiii;  1  a*  ^huV;  •  ;■;  -uv-1  ■    :.  i ;  r  •-< 

^  Pour  la  .fabrication  gela, nacre  argentée  d  albâtre. 

îs-j  an  esluo  afJIto  aoj  te  ^Junovu^rd/Mj  rimuu-..v/ji'i  -■:  4<v  •  :.-. 

OS  uo  Oi  rodai!  0*5  isnnoh  im^ifii  «iK»n  .'Jir/uo'.v-'»?»  oî?y>  7*"..-  .  ij 

mT/  q*j  ub  >s(iiD?io  eob  7Ut>îUf;fI  «I  «  tt>nx  sï  iri|>  *..  »  r>rf.j  «v  «^  ■ 

..op  fc>  .aofiamii  cnioa  afa  g^o^o^m^  o*„,y,  on  ,!„,„,!,  ,     / 

«euon  ul)  01;}»  rjiiifoa  1-:.:>  a  tH[vy/or\       •;.;• 

îoiJuloàgib  ^n«  auiib  ^Uiâtf  :>iJiU/n-i-ni /  Jm.Li;  »q  jî  «J  -,■<  ,A-vv.'  r,  /     I 
4°  Je  choisis  la  pierre  d  albâtre  (sulfate  de  chaux  hydrate)  la  plus  blanche  et 

une  d  un  œuf  de  poule  d  Inde,  que  je  fais  nettoyer^  au  couteau^  de  voûtes  nia- 


'■i  M 


Ltérieur 
saux 


en  haut  du  fomvétuve  {jour  évaporer  ("eau  de  cris^ajft isàtién  âès  pierres, 
«ï^fMfffs^teM1  ^^odant  piètre  chaque  ng^ddUtfe  jùfqua 


1 
irance 


&£$L  niais,  pour  remédiée  aux  différences  de  gual&trieà  albâlVèW,  doût lés 

uve  que  j'ai  le  projet  d'étaW/'  uh  ,flB,0,0°  9^tt:^  sI  ^qqob^b  tnA  ns« 
On  reconnaît  que  les  morceaux  d'albâtre  ont  reçu  le  feu  convenable  quand 
)S  plus  forts  sont  devenus  entièrement  mats,  c'est-à-dire  sans  garder  aucun 
oint  luisant  à  leur  intérieur,  ce  qu'il  faut  éviter;  car,  dans  ce  cas,  le  plâtre 
1* étant  pas  assez  cuit,  il  ne  se  prendrait  pas. 

S'ils  recevaient  trop  de  feu,  ce  qu'il  faut  aussi  éviter  soigneusement»  ils  pér- 
iraient de  leur  qualité  de  solidification,  vu  que,  à  l'emploi,  peu  d'eau  de  plus 
rendrait  le  plâtre  sans  force. 

86.  *  26 
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Ces  rognons  d'albâtre,  biscuités,  sont  ensuite  pulvérisés,  passés  au  tamis  de 
soie  er  garantis  de  1  humidité. 

2°  Je  dissous ,  d'autre  part ,  dans  de  l'eap  bouillante ,  ou  du  moins,  qui  a 
bouilli,  line  certaine  quantité  de  bleu  de  Crusse  broyé,  gros  comme  une  noi- 
sette dans  1  litre  d'eau. 

3°  Je  fais  dissoudre,  dang  un  ^utre  bocal,  avec  de  l'eau.bouillie,  de  la  gomm* 
arabique,  autant  qu'élté  en  peut  dissoudre,  et  que  je  filtrjp  au  travers  d'un  Ijljge. 

4°  J'ai  à  ma  portée  de  l'eau  bouillante,  et  je  procède  à  la  composition  a°  5 
comme  suit  : 

7  parties,  en  mesure,  de  la  préparation  n°  2; 

7-:      :■     —  —  n*  4; 

•  1'  4/16     —  >♦*  ■•Sw   .  ■    <'V1 

C'est  avec  cette  préparation  que  je  délaye  et  gâche  ma  poudre  biscuit  d'al- 
bâtre, 2/3  de  poudre  contre  4/3  environ,  à  vue  d'oeil,  de  la  préparation  n°  5, 
et  j'obtiens  ainsi  ce  beau  produit,  que  j'ai  nommé  la  nacre  argentée  d'albâtre, 
en  des  objets  si  attrayants,  gu*iJs  sont,  de  toutes  les  manières,  fort  supérieur» 
à  Valbâtre  lui-même.  ,       :.  • 

C'est  par  son  moyen  que  le  moulage  est  substitué  au  travail  des  mains  et  du 
tour,  poât  tout  CÇ  qui  se  fabrique  en  albâtre,  que  la  naère  argentée,  esf  appelée 
à  remplacer  dans  le  commerce,  vu  que,  par  le  moulage,  elle  peut  rendre  $t~ 
pois1r6memèrit  le  plus  simple  de  l'architecture  jusqu'aux  dessins  Iqs  plu^^oi^ 
gnés  des  arts,  du  goût  ou  de  la  mode,  l'art  du  statuaire  compris. 

De  £lbs,  elle  annonce  devoir  faire  faire  un  progrès  immense  à  l'art,  de  dé^ 
corer  les  appartements,  cabinets,  salons,  chambres  à  coucher,  dont  lts.jrour^ 
recrépis,  les  alcôves,  les  plafonds,  les  cheminées  pourront  être  exécutés  avqc 
cette  composition  nacrée-argentée,  de  même  qu'elle  $era  employée, par  moi, 
comme  mortier,'  dans  la  fabrication  dès  albâtres  cailloutés  f^cticçs  en  tables,  qu 
en  pierres  de  diverses  dimensions  et  couleur. 

Je  crois  qu'il  n'est  pas  absolument  nécessaire  de  se  servir  d'eau  ayant  ^oui^i  ; 
cependant1  j'di  trouvé  de  grands  avantages  à  le  faire. 

Quant  à  la*  coloration  de  ma  nacre  argentée  d'albâtre,  voici  comme  je  m'y 
prends  : 

Le  jaune  d'of  se  fait  aVèc  de  ta  g^wnme-gutle  dissoute  dans  de  l'eau  bouillie, 
A  c'est  avec  elte  que  le  biscuit  d'albâtre  est  délayé. 

Le  vert  foncé  se  fait  en  dissolvant  le  chrome  dans  de  l'eau  bouillie ^affisam- 

ment  ^ôrrtmëe.  "  "' *  .  ;  : .  V        '■■',,. 

' 'Le  griS  stfaît  en  broyant  du  noir  dç  fumée  calciné  avec  je,  Peau  gommé* 
bouillie.       '  J  4i 


<  *ti*  y 

Lereuglfoneeéuéhaitseiaiten  dissolvarit  de  IjQxy4^rougôd^fer.àvpcI  eau 
le  gomme  bouuhe.       n  .  ,        ,  ;,.f, .l(  _ff .  vj ,;.,  ^ 

Le  bleu  se  fait  avec  te  Tbîeu  de  Prusse,  f  îjijïigo,  eic/,  emploj^a  de  la  mèqae 
nanierè,  et  toutes  autres  coùTeursà  essayera        ^  :,,./•/,       %.«. 

^ourneau-étuve  propre  à  profiter  du  combustible  nécessaire  à  la  chaudière  à 
vapeur  qui  doit  faire  mouvoir  les  moulins  triturateurs  du  biscuit  £  albâtre, 
et  permettre  de  retirer  ce  biscuit  selon  qu'il  est  arrivé  à  son  point  de  cuisson, 
plus  tôt  ou  plus  tard,  d'après  la  densité  de  ^albâtre. 

Le  fourneau  et  la  chaudière  établie  auront  une  pièce  à  droite  et  une  à  gauche, 
>ù  seront  les  moulins  à  moudm  ou  pulvériser  le  biscuit  d'albâtre,  afin  d'en 
itiliser  la  chaleur  sans  autres  frais  de  combustible. 

Contre  le  côté  opposé  du  mur,  où  s'élèvera  la  cheminée  de  la  chaudière, 
'établirai  l'étuve»  et  au  travers  du  mur  seront  placés  des  tuyaux  de  fonte  ou 
LUtres,  pourvu  qu'ils  soient  solides ,  qui ,  quand  on  voudra  se  servir  du  eanon 
le  la  cheminée,  seront  masqués  par  une  forte  plaque  de  fonte  placée  là  et 
naintenue  à  coulisse  entre  des  barres  de  fer. 

'  II  y  aura  une  pareille  plaque  de  fonte,  également  bien  assujettie  et  aussi  à  cou- 
isse,  au  canon  de  la  cheminée,  qui,  quand  on  voudra  donner  du  feu  au  fléOhoir- 
ttive,  après  avoir  tiré  la  plaque  qui  en  masque  les  tuyaux,  sera  poussée  pour 
srtner*  exactement  le  canon  de  là  cheminée. 

Le  séchoir-étuve,  étant  construit  immédiatement  de  l'autre  côté  du  mur,  qui 
îrt  d'âtre  à  la  cheminée  de  k  chaudière,  représentera  un  parallélogramme 
*ctangle  de  4  mètres  sur  8  mètres,  dont  le  petit  côté  sera  celui  d'où  vient  la 
fialeur. 

Il  pourra  être  laissé  un  espace  entre  l'étuve  et  le  mur  du  fourneau,  de  ma- 
ière  à  pouvoir  faire  le  tour  de  l'étuve  et  s'assurer  que  les  tuyaux  sont  en  état, 
nsi  que  le  mur  dans  lequel  ils  sont. 

Ces  tuyaux,  dans  lesquels  la  flamme  et  la  fumée  passeront,  seront  disposés 
3  manière  à  en  diriger  un  dans  chaque  angle  du  parallélogramme,  un  dans  le 
tilieù  de  chacune  des  grandes  faces,  et  An  au  centre  de  la  pièce;  ils  s'élève- 
>nt  perpendiculairement,  et  viendront  ensuite  se  rapproche?  du  mur  servant 
'âtre  &  la  cheminée  de  la  chaudière,  et  prendront  enfin  leur  sortie  par  un 
îcond  canon  de  cheminée  adossé  à  celui  de  la  chaudière. 

Ces  plaques  de  fonte,  donnant  à  volonté  issue  à  la  flamme  et  à  la  fumée  dans 
à-  cheminée  de  la  chaudière,  ou  dans  les  tuyaux  de  l'étuve,  seront  facilement 
sàMcpéés  par  un  peu  de  terre  argileuse  réfractaire,  et  permettront  de  ne 
à  léittve  que  la  chaleur  qu'on  voudra. 


(  *M  ) 

Dans  cet  état,  il  sera  établi,  à  l'intérieur  de  l'ëtuvfe,  des bsfrrésâé rfét  àtirlës- 
quelles  rouleront  ces  tiroirs  en  fonte  et  à  grilles  de  quatre  côtés,  lfr  dôVaïtt^  le 
dessous  et  les  deux  côtés,  '  v  .j;  m*;.  î»«  1 

Le  derrière,  qui  est  la  partie  qui  fait  face  à  l'homme,  aura  tfrié  pîaqiM  jpl&s 
large  et  plus  haute  que  l'ouverture  pratiquée  dans  la  muraille,  pour  l'introdhiire 
à  l'intérieur  de  l'étuve,  et  s'appliquera  contre  des  barres  de  fer.  ,;  ' 

Il  y  aura,  à  l'intérieur  du  mur,  une  plaque  de  fer  à  coulissé  qurtoi[fibér4  ra- 
pidement et  fermera  exactement  l'ouverture  à  l'instant  où  le  tirdfrs&à  rttàré 
deTétuve.  .:..-■..* 

Quand  on  mettra  le  tiroir,  qu'on  poussera  à  l'intérieur  sur  les  barres  de  ffer, 
la  plaque  intérieure  à  coulisse  sera  levée  en  l'air,  er  imfe!seconde  porte,1  tfù  'côté 
extérieur  du  mur,  fermera  sur  le  tiroir,  qui  déjà  ferme  l'ouvertuM;      '  " 

Il  sera  ainsi  établi  huit  ouvertures  sur  chaque  grande  face  de  l'étuVé;  et  deux 
ou  trois  sur  la  petite,  si  elle  n'est  destinée  à  servir  de  porte.  '  '  .    <  > 

Les  tiroirs-grilles  seront  plus  longs  que  larges,  et  faits  de  grille^  ptotï Va nt 'con- 
tenir 20  kilog.  de  pierre  à  calciner;  ils  rouleront,  pour  leur  facilite  et  l'assurance 
de  la  direction,  sur  des  angles  et  rainures,  comme  les  chemins  de  fer.  '   ' 

Le  premier  rang  des  tiroirs  pourra  s'établir  à  0m,30  du  sol;  et  té  second  à 
0^,90,  sans  être  alternés  l'un  sur  l'autre,  à  cause  des  plaques  iùtérîétirte,  qui 
prendront  beaucoup  de  hauteur.  '        '  "    '      '■ 
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BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  27  avril  4840, 

Aux  sieurs  Kulbach  et  Fichet,  à  Paris, 


■  \     i-  ....... . 

•■  ■■■:i,.l-\.    •! 


Pour  un  appareil  propre  &  régulariser  la  flamme  du  gér.         -  - 


PL  3e.  Cet  appareil  est  d'une  dimensioù  telle  qu'on  peut  le  placer  dans  le 
corps  des  plus  petits  robinets  existant  à  chaque  bec  de  gaz,  aussi  bieû  que  dîtes 
ceux  des  conduits  distributeurs,  et,  comme  nous  utilisons  ces  robinets  et  qu'ils 
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sont plapésdaiw, divers, seD8f  nous  donnons,  fig.  30e  à  33e,  tes  formes  différentes 
deçp/ector. ,  •  .*.,   ...  r  (  ^    <f,_ 

Il  se  compose  du  robinet  m,  évidé  pour  y  loger  l'appareil.  / 

Cçtévideroept  peut-être  dans  lq^ejas  de  la  longueur  ou  dans  le  sens  de  la 
diagonale,  et  il  consiste  en  un  eonduit  abc,  une  petite  loge  l,  et  un  trou  ver- 
tical e. 

Le  rector  proprement  dit  se  compose  d'un  petit  pendule  f,  en  cuivre,,  que 
Ton  a  détaché  par  les  fig.  34e  à  36e;  il  est,  selon  le  besoin,  dressé  d'un  côté  en 
surface  unie,  ou  éyidé  en  cône  b;  de  l'autre  côté  il  porte  un  petit  bouchon  c, 
pouvant  fermer  en  partie  l'ouverture. 

Ce  pendule  est  suspendu,  à  sa  partie  supérieure,  par  deux  tourillons  k  g,  à 
un  petit  support  hy  à  bélière,  fixé  sur  un  bouchon  en  cuivre  u,  qui  est  entouré 
d'une  virole  p,  sprmontée  de  la  yis  $,  existant  à  tous  les  robinets,  pour  main- 
tenir le  tout  en  place. 

La  soupape  $  est  évidée  comme  les  pendules,  et  est  montée  sur  un  ressort  à 
paillette  o,  fixé  par  une  vis  t. 

Ce  ressort  est  epduit  d'une  substance  qui  l'empêche  de  s'oxyder. 

Le  pendule  peut  se  régulariser,  en  le  posant,  pour  donner  une  flamme  au 
gré  du  consommateur. 

A  cet  effet,  on  tourne  plus  ou  moins  le  petit  bouchon  supérieur  u,  de  ma- 
tière à  donner  passage  à  plus  eu  moins  de  gaz,  et  en  cet  état  on  peut  le  fixer 
toit  en  le  soudant  à  l'étain,  ou  simplement  en  le  fixant  au  moyen  d'une  vis  de 
pression  u,  qui  esttaftudée  sur  l'extrémité  supérieure  du  robinet,  et  dont  la 
ige  entre  latéralement  dans  une  rainure  circulaire  pratiquée  dans  le  bouchon, 
K)ur  le  fixer  invariablement ,  tout  en  permettant  de  le  démonter  pour  nettoyer 
'appareil. 

Nous  croyons  utile  de  dire  ici  que  le  courant  du  gaz  est  très-rapide  au  <  om- 
)  en  ce  ment  et  à  la  fin  des  soirées,  et  que  ce  fluide  reflue,  avee  une  surabond- 
ance considérable;  sur  les  becs  allumés,  et  en  augmente  tellement  la  flamme, 
iTils  consument  à  eux  seuls  presque  autant  de  gaz  que  si  une  grande  partie  des 
ecs  étaient  allumés. 

bailleurs  cette  flamme  ainsi  élevée  peut  souvent  occasionner  des  incendies 
3it  aux  rideaux,  soit  ^ux  tapisseries,  ou  tout  $u  moins  remplir  les  endroits  ainsi 
claires  de  fumée,  qui  avarie  les  marchandises,  les  peintures,  les  dorures,  ou 
orte  une  odeur  qui  nuit  à  la  santé. 
C'est  surtout  au  théâtre  que  l'on  a  pi*  se  convaincre  de  cet  inconvénient. 
Toutes  ees  causes  réunies  ea  interdiront  toujours- l'usage  dansées  apparte- 
teofe.  ,    ,        - 

£n  comparant  ces  résultats  avec  ceux  obtenus  par  notre  rector,  nous  voyons 


\ 
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que,  quelle  que  soit  la  rapidité  avec  laquelle  le  fluide  arrive  àtt  <»obi«eti  il 
pousse  le  pendule  foy  la  soupape  s,  les  contraint. à  se  rapprochée; do  t'ob*0r- 
ture  d,  par  où  pass*  légat,  rétréoil  d'aniaat  plus:Mtt6^uta*Uf6<qwr  W  «Du- 
rant est  plus  rapide,  efcn'*n  laisse  échapper»  dans  .tyuntaiûaft,4|tfe<la  quantité 
nécessaire  pour  prodqire,one  flamme  brillai^  »..§  «;i-.,-  .»..r 

Puis  la  pression  vient  à  diminuer,  le  gaz  agit  avec,  moins*  de  force  m&  le 
pendule  {>  qui  reprend  peu  à  peu  sa  position  verticale,  'tft^aisatla  passage  d'à* 
tant  plus  libre  qpe  l'écoulement  du  gai  «et  moins  rqpixlo;;  de  t»wte  que  la 
flamme  se  trouve  toujours  régulière,  tranquille  etJkillant*  à  teôlesbeure  de  h 
soirée,  et  de  la  grandeur  convenue  entre  le  fournisseur  et  leconaMmmateur/aaBs 
avoir  à  redouter  jamais  cette  surabeQdaQMdq^ 
les  becs  allumés  dans  les  houtiq^es*  les  théâtres  et  Ws  apparteinwiSi  t 

Ce  rector  est  principalement  remarquable  par  les  propriétés  suivantes  : 

4°  Les  compagnies  trouveront  une  si  grande  économie  par  la  constance  de 
la  flamme  (même  en  allumant  à  rtbinet  grand  ouvert),  qu'elles  pourront  mettre 
cet  éclairage  à  la  portée  de»  consommateurs,  -en  leur  mesurant,  pour  ainsi  dire, 
la  flamme  ou  petite,  ou  moyenne,  ou  grande*  selon  le  prix  qu'ils  voudront  le 
payer. 

2°  Ne  laissant  échapper  que  le  gaz  nécessaire  à  un  brillant  éclaisQge,  il  favo- 
rise la  combustion  presque  absolue  de  l'hydrogène  protocarboné,  ne  porte  plus 
ni  fumée  ni  mauvaise  odeur  par  l'orifice,  et  on  pourra,  sans  inconvénient,  en 
éclairer  désormais  les  appartements. 

3°  Enfin  aux  avantages  que  va  procurer  notre  invention  nous  ajouterons  que 
ce  petit  appareil ,  tout  posé  en  place,  ne  coûtera  pas,  à  Pari»,  4  franc  par 
robinet. 

\  2  juillet  1840. 
PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PEftFECTIQNNEMENï. 

L'appareil  régulateur  a  pour  effet  d'assurer  aux  becs  à  gaz  une  alimentation 
uniforme  et  invariable,  quelles  que  soient  les  variations  dans  la  pression  que 
subit  le  gaz  dans  son  passage  du  gazomètre  ou  récipient  jusqu'au* bec.    <       % 

On  sait,  en  effet,  que  le  gaz  afflue  aux  becs  avec  une  excessive  abondance 
au  commencement  et  à  la  fin  des  soirées,  parce  que,  alors,  ou  tous  les  becs  ne 
sont  pas  encore  allumés,  ou  quelques-uns  sont  déjà  éteints;  il  en  résulte  que  la 
flamme,  dans  ces  circonstances,  augmente,  s'élève  \  et  que  ta  quantité  de  gaz 
alors  consumée  égaie  presque  celle  suffisante  pour  l'entretien  4e  tous  fe 
Jbecs.  *  ......  ..•■<.  ■     '.j  •    s  -  —  ,  ■• 
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Le  matelas  de  toile  métallique  a  pour  effet  d'arrêter  les  molécules  très-ténues 
de  charbon  et  de  poussière  que  le  gaz  entraîne  avec  lui,  et  qui  obstrueraient 
promptcment  les  petits  trous  <y,  h. 

La  masse  du  pendule  a  doit  être  disposée  relativement  à  son  point  de  su»* 
pension,  de  manière  que,  à  l'état  de  repos,  il  soit  éloigné  du  tuyau  d. 

On  pourrait,  si  on  le  jugeait  convenable,  le  maintenir  au  moyen  d'un  petit 
ressort  c;  mais  nous  aimons  mieux  ne  pas  faire  usage  de  ressorts. 

d,  tuyau  pour  l'écoulement  du  gaz  vers  le  bec  :  il  est  coupé  en  biseau. 

D'un  autre  côté,  la  partie  du  pendule  a  qui  fait  face  au  tuyau  d  est  dressée 
de  manière  à  pouvoir  se  plaquer  contre  le  biseau  du  tuyau  d. 

Il  faut,  toutefois,  éviter  une  clôture  hermétique,  carie  gaz  s'éteindrait;  on 
doit  donc  disposer  les  surfaces  de  manière  à  laisser  entre  le  pendule  et  le 
tuyau  rf,  quand  ils  sont  plaqués  l'un  contre  l'autre,  l'espace  nécessaire  au  pas- 
sage dune  quantité  de  gaz  suffisante  pour  l'alimentation  du  bec,  eu  égard  à  la 
pression  que  le  gaz  subit. 

Les  choses  ainsi  disposées,  si  l'on  suppose  que  le  gaz  arrive,  par  le  tuyau  e, 
dans  la  direction  de  la  flèche,  il  traversera  les  toiles  métalliques  et  s'y  purifiera, 
pressera  le  fond  du  pendule,  passera  par  les  trous  </,  h  pour  se  rendre  à  l'ori- 
fice d. 

Si  la  pression  est  forte ,  le  pendule  se  rapproche  de  l'orifice  d,  qu'il  ferme 
d'autant  plus  que  la  pression  est  plus  grande,  et  ne  laisse,  dans  tous  les  cas, 
échapper  que  la  quantité  de  gaz  nécessaire  à  l'éclairage. 

Le  tambour  'b  et  son  pendule  a  peuvent  se  placer  dans  le  robinet  de  chaque 
bec,  fig.  9e,  ou  dans  le  corps  des  boites,  fig.  IIe  et  12e,  ou  enfin  à  tout  autre 
endroit  des  conduits  du  gaz. 

Quand  on  les  place  dans  le  robinet  même,  ou  ailleurs,  on  recouvre  le  tout 
«l'une  petite  plaque  soudée,  pour  que  le  consommateur  ne  puisse  pas  annoter 
l'effet  du  rector. 

Fig.  2e,  robinet  évidé  dans  le  sens  de  sa  longueur  :  il  reçoit  un  pendule  à 
<;ontre-poids  e  e\  portant  une  masse  l  et  un  petit  tambour  circulaire  f%  évidé  et 
garni  d'un  matelas  </,  en  toile  métallique  comme  le  précédent,  et  percé  de  deux 
petits  trous  m,  n,  pour  le  passage  du  gaz. 

Le  gaz,  arrivant  dans  la  direction  de  la  flèche,  pénètre  dans  le  tambour,  tra- 
verse les  tissus,  s'y  purifie,  presse  le  fond  du  tambour,  sort  par  les  trous  m,  n, 
et  fait  basculer  le  tambour,  qui  ferme  d'autant  plus  l'orifice  h  que  la  pressura 
est  plus  grande. 

La  longueur  de  la  flamme  est  déterminée  par  la  construction  de  l'appareil  et 
la  quantité  de  gaz  qu'il  laisse  arriver  au  bec. 

L'évidement  du  robinet  est  fermé,  à  sa  partie  supérieure,  par  un  bour 
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chbo  î,  portant  le  orné,  la  rondelle  et  la  vis  que  portant  tous  les  robinets* 

Ce  Bouchon  è&t  invariablement  fixé  par  la  goupille  j,  pour  que  le  consom- 
mateur, ne  poisse  pas  annuler  l'effet  de  l'appareil» 

Fig.  3*)  raJ^aet  eyidé  daus  le  mène  «en»  .et  fermé  par  un  bouchon  c,  sem- 
blabfeàe^v 

Le  tambour  ##  qui  est  confectionné  4e  la  même  manière  que  celui  f,  est 
monté  sur  un  ressort  eg  a#ler  b%  dont  la  lige  délicate  est  soudée  sur  le  bou- 
chon c.       <   . 

•  Lorsque'  le  gaz  avive  dans  le  sens  de  la  flèche  et  sous  une  faible  pression,  le 
éajEûbow  et  4e  ressort  restent  immobiles;  si  la  pression  devient  forte,  le  ressort  6 
cède,  \è  tambour  à  approche  de  l'orifice  f,  diminue  le  passage  du  gaz  en  raison 
directe  de  la  jpressiaa  ,  et  ne  laisse  écouler  que  la  quantité  de  gaz  nécessaire  à 
l'éclairage  convenu. 

Le  tambour  et  le  ressort  ont  été  détaillés  ûg.  ôe  et  6e. 

Le  tambour  peut  affecter  la  ferme  d'entonnoir,  comme  fe,  fig.  6e,  pour  rendre 
le  réctor  plus  sensible ,  parce  qu'alors  le  gaz  agit  dessus  avec  plus  d'énergie 
et  fait  fléchir  plus  aisément  le  ressort,  surtout  quand  l'appareil  est  situé  à  une 
certaine  distance  du  gazomètre. 

L'appareil. rector  du  gaz  peut  être  placé  dans  toutes  les  directions,  comme 
fig.  3e,  10*  et  1 4e,  et  à  tout  autre  endroit  que  dans  les  robinets. 

Fig.  l\  robinet  évidé  comme  ci-dessus*  dans  lequel  est  placé  un  pendule  a, 
plus  gros  que  celui  fig.  V\ 

Ce  pendule,  est  inondé*  à  doubles  tourillons,  sur  «une  bélière  £>  fixée  sous  lé 
bouchon  iu 

On  conçoit  que  le  gaz,  venant  frapper  ce  pendule,  le  pousse  vers  l'orifice  c, 
^ei  ferme  celui-ci  plus  m  moips,  selon  <jue  la  pression  que  subit  le  gaz  est  plus 
ou  moins  forte. 

Fig*  *  1%  £>  tambour  creux  disposé  pour  être  soulevé  par  le  gaz.  ^ 

ï^igl1 1 5e  et  1 6%  a,  boule  creuse. 

Fig.  ne,  mm  .  ressort. 

Ceslleux  dernières  pièces  fonctionnent  aussi  par  soulèvement. 

Toutes  ces  dispositions  sont  fondées  sur  lé  même  principe,  qui  consiste  à 
employer  la  pression  du  ^\ùpifx  modérer  l'écoulement  de  celui-ci  en  rétré- 
cissant le  passage  par  lequel  il  se  dirige  vers  le  bec. 

Wûr  prévenir  l'engorgement  de  nos  appareils  avant  que  le  gaz  n'y  soit 
a<lmis,  nous  faisons  passer  ce  gaz  à  travers  un  matelas  formé  de  soixante  dou- 
cha &*tfwe%£ia^ 

Ce  matelas  *e4ffepi&e*té  (in  a,  fig.  fâ%  eU',  fig.  43e  bu  et  (8e. 

lies  poussières  et  autres  matières  que  le  gaz  entraîne  avec  lui  s  y  déposent; 
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et  le  gaz,  parfaitement  épuré,  jette  la  lumière  la  plus  égale  et  la  pfos  brillante 
qu'il  soit  possible  d'obtenir. 

Quand,  après  un  long  usage,  le  matelas  sera  engorgé,  on  pourra  le  retirer 
pour  le  nettoyer  en  dévissant  la  boite  et  en  le  remplaçant  par  un  autre. 

Ce  matelas  est  monté  entre  deux  anneaux  plats ,  qui  sont  maintenus  &  une 
distance  convenable  par  quatre  montants  o\  o",  fig.  43e  bis  et  48e. 

Le  rector  du  gaz  présente,  dans  son  emploi,  les  avantages  suivants  : 

4°  Il  ne  laisse  échapper  que  la  quantité  de  gaz  nécessaire  à  un  brillant  éclai- 
rage; il  favorise  ainsi  la  combustion  complète  de  l'hydrogène  protocarboné, 
supprime  toute  fumée  et  toute  mauvaise  odeur,  et  permet  d'appliquer  le  gaz  à 
l'éclairage  des  appartements; 

2°  H  procure  une  économie  notable  dans  la  consommation  du  gaz,  et  en  ré- 
gularise constamment  la  flamme,  qui,  soustraite  à  toutes  les  variations  résul- 
tant des  différences  dans  la  pression,  conserve  uniformément  la  même  hauteur, 
et  répand  une  lumière  brillante  égale  et  exempte  d'oscillations. 

28  février  4844. 
SECOND  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  perfectionnements  que  nous  avons  apportés  à  notre  invention  reposent 
toujours  sur  le  même  principe,  qui  consiste  à  employer  la  pression  variable  que 
subit  le  gaz  pour  fermer  plus  ou  moins  l'ouverture  servant  à  son  écoulement 

Les  appareils  que  nous  avons  décrits  suffisent  dans  un  grand  nombre  de  cir- 
constances; mais  les  essais  auxquels  nous  nous  sommes  livrés  nous  ont  menés 
à  des  améliorations  qui,  quoique  légères  au  premier  coup  d'œil,  ont  néanmoins 
permis  à  l'appareil  de  subir  avec  succès  les  épreuves  les  plus  rigoureuses. 

L'emploi  de  métal  pour  la  construction  des  diverses  pièces  composant  le 
rector  offrait  des  inconvénients,  en  ce  que  le  gaz  les  corrodait  et  rendait  leur 
action  incomplète. 

Dans  les  diverses  modifications  que  peut  éprouver  l'appareil  et  que  nous  avons 
représentées  dans  les  dessins,  les  pièces  principales  sont  en  ivoire  :  elles  peu- 
vent être  faites  en  porcelaine  ou  toute  autre  matière  inoxydable  au  gaz. 

Description. 

PI.  3%  fig.  49e  à  24 6,  a  a,  boîte  circulaire  portant,  d'un  côté,  la  tige  à  vis*, 
pour  recevoir  le  bec  c,  et,  de  l'autre,  la  douille  d,  qui  se  monte  sur  le  conduit 
nourricier. 
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II  résuite  de  ces  circonstances  une  perte  considérable  de  gaz,  qui,  à  deux 
époques,  arrive  en  excès  au  bec  et  produit  une  flamme  roussâtre;  chassé  avec 
violence ,  il  n'a  pas  le  temps  de  se  consumer,  et  il  se  volatilise  en  particules 
noires  et  ténues  qui  avariett  les  marchandises  et  sont  nuisibles  à  la  santé. 
Les  fonctions  de  l'appareil  perfectionné  sont  comme  suit  : 
Le  gaz  arrivant  dans  la  direction  de  la  flèche  o,  si  la  pression  n'est  que  suffi- 
sante pour  produire  une  flamme  ordinaire,  les  pendules  restent  immobiles,  et 
le  gaz  s'échappe  par  le  tuyau  d'écoulement,  dont  l'orifice  m  est  libre. 

Mais,  à  mesure  que  la  pression  augmente,  le  pendule  fe,  fig.  4  9e,  s'approche 
peu  à  peu  de  l'orifice  m,  jusqu'à  ce  qu'il  arrive  en  contact  avec  la  tige  p  du 
pendule  annulaire;  alors  encore  il  existe  entre  le  pendule  h  et  l'orifice  m  un 
espace  suffisant  pour  livrer  passage  à  la  quantité  de  gaz  nécessaire. 

Par  une  augmentation  progressive  de  pression ,  le  pendule  %  est  lui-même 
repoussé,  par  suite  de  la  force  avec  laquelle  le  pendule  h  agit  sur  la  tige  p;  alors 
le  pendule  h  s'approehe  encore  plus  de  l'ouverture  m. 

Si  enfin  la  pression  s'accroît  encore,  l'articulation  g  cède  sous  l'effort,  et  le 
pendule  h  arrive  en  contact  avec  l'ouverture,  qu'il  clôt  alors  d'une  manière  plus 
absolue. 

Supposons  maintenant  que,  parvenue  à  ce  point,  la  pression  vienne  à  dimi- 
nuer, ce  qui  a  lieu  au  milieu  de  chaque  soirée. 

Le  pendule  annulaire  i  et  la  chape  g,  dont  les  centres  de  gravité  ont  été  dé- 
placés, réagissent  sur  le  pendule  fe,  le  ramènent  graduellement  à  ses  positions 
intermédiaires,  puis  à  sa  position  primitive,  de  telle  sorte  que  la  flamme  reste 
à  peu  près  à  la  méftie  hauteur  pendant  toutes  ses  variations,  et  dans  aucun  cas 
elle  ne  dépasse  la  hauteur  convenue  entre  le  fournisseur  et  le  consommateur. 

A  ces  avantages  vient  s'ajouter  celui  résultant  de  l'absence  de  famée  et  de 
mauvaise  odeur. 

Dans  la  fig.  22e,  le  pendule  annulaire  est  remplacé  par  un  léger  ressort  s,  en 
platine  ou  en  acier. 

Ce  ressort  agit  sur  le  petit  arrêt  t,  et  ne  'permet  la  clôture  progressive  de 
l'orifice  qu'en  raison  directe  de  la  pression;  aussitôt  que  celle-ci  diminue,  le—- 
ressort  s  repousse  le  pendule. 

On  régularise  la  flamme  au  moyen  tant  de  l'orifice  en  ivoire  m,  portant  à  s» 
tète  un  petit  index  n,  que  de  la  douille  6,  marquée  d'un  cran  u. 

Les  choses  sont  disposées  de  telle  sorte  que,  en  plaçant  l'index  n  vis-à-vis  du 
cran  ti,  on  obtient  de  suite  et  pour  toujours  une  flamme  convenable. 

Les  peAdules  A,  fig.  4 9e,. et  v,  fig.  22°,  qui  sont  dressés  à  plat  des  démettes, 
peuvent  aussi  porter  un  bouchon  conique  x,  fig.  23e. 
Fig.  24e,  nlodïfication  de  la  disposition  précédente.  a     ' 
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a,  bascule  en  ivoire  ou  autre  matière  inoxydable  montée  sur'une  chape  d, 
fixée  à  vis  sur  la  boîte  circulaire  k. 

b>  contre-poids. 

c,  tige  taraudée  unissant  la  bascule  avec  le  contre-poids  :  elle  permet  d'élever 
plus  ou  moins  le  contre-poids. 

m9  orifice  en  ivoire  ou  autre  matière  inattaquable  au  gaz» 

Le  gaz,  arrivant  de  bas  en  haut,  soulèye  la  bascule  a  et  ferme  l'orifice  en 
raison  directe  de  la  pression;  le  contre-poids  b  est- venu  pousser  le  petit  pen- 
dule e,  qui  réagit  et  ouvre  l'orifice  à  mesure  que  la  pression  diminue. 

Cette  disposition,  qui  est  représentée  en  perspective  fig.  28e,  peut  subir 
juelques  modifications,  comme  fig.  27e,  où  le  pendule  à  fourchette  est  rem- 
>lacé  par  un  léger  ressort  f%  fig.  29e,  où  la  bascule  porte  un  petit  bouchon 
conique  g. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  34  mars  4840, 

Au  sieur  Davibs  (John),  de  Londres, 

Pour  des  perfectionnements  dans  la  construction  des  métiers  à  tisser. 


Les  perfectionnements  apportés  à  la  construction  des  métiers  à  tisser  consis- 
tât principalement  dans  l'application,  à  ces  métiers,  d'un  mécanisme  d'une  or- 
;auiisation  nouvelle  et  particulière,  pour  donner  plus  d'étendue  et  de  variété 
lux  opérations. 

Ce  mécanisme  s'adapte  aux  parties  du  métier  employées  pour  former  des 
dessins  ou  devises  dans  le  tissu ,  c'est-à-dire  qu'il  s'applique  au  mouvement  des 
taacules  et  des  lisses,  qui,  conjointement  avec  l'action  des  marches,  opère, 

fans  des  proportions  voulues,  la  division  et  l'ouverture  des  fils  de  cbgjne  pour 

produire  le  dessin. 
Ces  perfectionnements  sont  applicables  au  tissage  de  toute  espèce  d'étoffes 
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unies  ou  croisées,  mais  plus  particulièrement  au  tissage  des  étoffes  façonnées, 
brochées,  damassées,  de  quelque  nature  qu'elles  soient,  et  sont  destinés  à  rem- 
placer la  jacquard  ou  toute  autre  mécanique  propre  à  faire  des  étoffes  fa- 
çonnées. 

Ils  présentent  une  grande  économie  dans  le  trayait  et  dans  les  frais  qu'exigeât 
ordinairement  les  changements  de  dessins ,  en  donnant  un  moyen  facile  pour 
enlever  du  métier  ces  parties  travailleuses,  qui  produisent  le  dessin  en  agissant 
sur  les  marches  et  les  bascules,  lesquelles  impriment  le  mouvement  convenable 
aux  lisses. 

L'emploi  d'une  chaine  sans  fin  d'une  étendue  non  limitée  donne  la  facilité 
de  produire  une  longue  suite  de  dessins,  avant  d'être  obligé  de  recommencer  la 
même  série  d'opérations  sur  les  lisses,  c'est-à-dire  de  répéter  les  dessina. 

Les  perfectionnements  sont  obtenus  par  l'adaptation  d'une  chaine  sans  fin  à 
la  Yaucanson,  portant  des  taquets  d'une  construction  spéciale. 

Cette  chaine  se  compose  d'une  série  de  maillons  latéraux  liés  entre  eux  par 
des  broches  ou  tiges  transversales,  sur  lesquelles  sont  enfilés,  à  des  distances 
convenables,  de  petits  rouleaux  ou  galets  formant  taquets  de  diverses  largeurs, 
qui  tournent  librement  ou  non  sur  leurs  tiges. 

Ces  rouleaux  ou  galets  sont  séparés  par  des  collets  ou  des  douilles  de  diverses 
longueurs,  selon  les  distances  requises  d'un  galet  ou  taquet  à  l'autre. 

La  chaine  sans  fin  ainsi  construite,  telle  que  nous  la  décrirons  plus  en  détail, 
doit  être  convenablement  appliquée  pour  mettre  hors  d'action  certaines  parties 
du  mécanisme  liées  aux  bascules  et  aux  lisses ,  et  avec  l'appareil  servant  à  les 
élever  et  à  les  abaisser. 

Ceci  est  effectué  par  les  galets,  qui,  paf  le  mouvement  circulaire  de  la 
chaine  sans  fin,  pressent  contre  certains  leviers,  barres  ou  tiges  appelés  lève- 
bascule. 

Ces  leviers  sont  liés  aux  bascules  placées  au  sommet  du  métier  et  aux  mar- 
ches placées  en  bas. 

Par  ce  moyen,  un  certain  nombre  de  ces  lève-bascule  seront  soustraits  à  l'ac- 
tion de  l'appareil  qui  les  soulève  et  les  abaisse,  tandis  que  d'autres  resteront 
soumis  au  même  appareil,  d'où  il  suivra  que  les  lisses  diviseront  les  fils  de 
chaîne  de  la  manière  voulue. 

Pourvue  ces  perfectionnements  soient  bien  compris,  les  dessins  contiennent 
des  vues  du  mécanfeme  perfectionné  et  de  son  mode  d'application  aux  métiers 
à  tisser  en  général,  de  manière  à  rendre  le  système  parfaitement  intelligible 
pour  ceux  qui  sont  au  courant  de  la  construction  de  ces  métiers. 

Les  perfectionnements  représentés  dans  les  dessins  sont  supposés  fixés  a  un 
métier  marchant  par  moteur  et  propre  au  tissage  des  futaines  ;  mais  il  sera  évi- 
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dent,  pour  tout  tisseur  expérimenté,  qu'ils  sont  également  applicables  à  toute 
autre  construction  de  métier  marchant  à  la  main  ou  par  moteur,  et  auquel  on 
avait  adapté,  jusqu'ici,  la  jacquard  ou  toute  autre  mécanique  semblable  pour 
produire  le  broché  ou  façonnage. 

Explication  des  dessins. 

PL  4e  et  5%  fig.  4r6,  élévation  d'un  métier  marchant  par  moteur  disposé  pour 
tisser  des  futaines  et  vu  de  face. 
Fig.  2%  élévation  vue  par  un  bout. 
Fig.  4e,  plan  ou  vue  horizontale  prise  par-dessus. 

Fig»  5e  et  6e,  vues,  de  face  et  de  profil ,  des  perfectionnements  représentés 
isolés  du  métier  et  sur  une  échelle  plus  grande. 

Fig.  7e  et  8e,  portions  de  la  chaîne  sans  fin  qui  constituent  le  caractère  dis- 
tinctif  de  nouveauté  dans  l'application  des  perfectionnements  dont  s'agit. 

Fig.  9e  et  40e,  élévation,  de  face  et  de  côté,  d'une  portion  du  mécanisme  per- 
fectionné pour  faire  marcher  la  chaîne. 

Ce  mécanisme  offre  des  modifications  d'avec  celui  représenté  fig.  4 re  à  6e. 
Il  est,  ainsi  qu'on  peut  le  voir,  semblable  en  principe,  et  il  a  été  représenté 
pour  montrer  la  manière  d'adapter  ces  perfectionnements  aux  métiers  con- 
struits sur  l'ancien  système. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figures. 
a,  fermes  du  métier  supportant  l'ensouple  des  fils  de  chaîne. 
b9  ensouple  portant  la  chaîne  qui  passe  par-dessus  le  rouleau  guide*  ou  ten- 
deur c,  à  travers  les  lisses  d  par-dessus  la  poitrinière  e,  et  s'enroule  sur  le  rou- 
leau de  l'étoffe  f>  lequel  est  aussi  supporté  par  le  bâti  a. 

g9  chasse  oscillante  portant  le  peigne  pour  battre  le  tissu,  et  mise  en  mou- 
vement par  l'arbre  coudé  h  et  la  poulie  de  commande  i,  les  lisses  étant  sus- 
pendues comme  à  l'ordinaire  aux  leviers  à  bascule  y  et  liées  aussi,  par  bas,  aux 
marches  ou  pédales. 

n,  roue  à  rochët  fixée  sur  un  arbre  horizontal  o  s'étendant  vers  le  centre  du 
métier  et  portant  sur  les  fermes  a. 

La  chasse  g\  sollicitée  par  la  rotation  de  l'arbre  coudé  h  et  des  maillons  de 
communication  I,  oscille  en  avant  et  en  arrière;  un  cliquet  tireur  m,  attaché  au 
bras  de  la  chasse,  s'engage  dans  les  dents  de  la  roue  à  rochet  n  sur  l'arbre  o , 
tire  cette  roue  et  son  arbre  la  distance  d'une  dent  à  chaque  coup  que  donne  la 
chasse.  * 

Sur  chaque  extrémité  de  cet  arbre  o  sont  montés,  à  clavettes,  des  taquets  ou* 
roues  découpées  p. 
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On  verra  ,  en  examinant  le  plan  fig.  4e,  que,  pendant  fus kafrtMS p< 
leur  révolution,  elles  présentent  leurs  saillies  aux  petits  leviers  m 
de  sonnette  q,  et,  en  frappant  ainsi  les  leviers  en  mouvement  de  sonnette,  sol- 
licitent les  chasse-navette  t,  y  attachés  par  une  courroie,  ft  lancer  la  navette  s 
à  travers  les  fils  de  chaîne  et  à  y  déposer  la  trame  ;  à  la  même  époque,  l'espace 
découpé  sur  l'autre  roue  à  taquets  p  à  l'extrémité  «opposée  de  l'arbre  o,  6e  trou- 
vant vis-à-vis  du  levier  à  équerre,  celui-ci  reste  immobile,  ainsi  de  soite  et  al- 
ternativement. 

Cet  arbre  horizontal  o  porte  aussi  à  son  extrémité  mie  roue  d'angle  t  qui 
engrène  un  pignon  correspondant,  de  la  moitié  de  son  diamètae  (voyea  les 
fig.  isolées  5e  et  6e,  qui  sont  sur  une  plus  grande  échelle),  afin  de  faire  agir 
vivemenfcles  galets  ou  rouleaux  de  la  chaîne  métallique  «ur  les  lève-bascule 
pendant  l'intervalle  de  la  séparation  des  fils  de  chaîne. 

Le  pignon  u  est  fixé  sur  l'extrémité  d'un  petit  arbre  transversal  ©  ;  cet  arbre 
porte,  sur  sa  circonférence,  des  cannelures  semi-circulaires;  autour  de  eet  aribre, 
voyage  la  chaîne  sans  fin  w  entraînée  au  moyen  des  roues  d'angle  4  et- n  et 
maintenue  en  la  position  çonveûable  par  les  collerettes  «  sur  l'arbre  *;  lee  wm- 
leaux  ou  galets  dont  elle  se  compose  en  partie  se  logent  dans  les  «anaeàares  de 
l'arbre. 

La  construction  spéciale  de  cette  chaîne  sans  fin  aéra  aisément  <oonsprise  en 
se  reportant  aux  fig.  7e  et  8e;  elle  est  composée  de  maillons  latéraux  A  réunis 
et  assemblés  au  moyen  de  boulons  ou  tiges  B  traversant  des  trousjdont  ils  sont 
respectivement  percés;  sur  ces  tiges  sont  enfilés  de  petits  rouleaux  m  galets c 
qui  tournent  librement  ou  non  sur  les  tiges,  et  sont  maintenus  4  eaécartement 
convenable  au  moyen  de  petits  tubes,  collets  ou  rondelles  D  enfilés  pareillement 
sur  les  tiges  et  placés  entre  les  rouleaux  ou  galets. 

On  peut  faire  les  maillons  avec  de  la  tôle  forte  découpée  en  la  forme  voulue, 
les  tiges  avec  du  fil  de  fer,  les  collets  ou  rondelles  avec  de  la  «61e  nriace  et  ta- 
bulée et  les  rouleaux  ou  galets  en  poterie,  en  faïence,  en  verve,  en  fer  ou  sut» 
métal,  en  bois  ou  autre  matière  appropriée,  mais  ceux  faits  en  poterie  ou  es 
faïence  sont  à  la  fois  les  meilleurs  et  les  plus  économiques. 

U  est  évident  que  la  construction  de  la  chaîne  étant* fort  simple,  on  poem 
varier  facilement  la  position,  la  largeur  et  le  nombre  des  rouleaux  on  galets»  et 
la  longueur  des  tubes  ou  collets  intermédiaires,  en  les  faisant  glisser  sarr  ta* 
tiges,  et  qu'ainsi  on  pourra  modifier  à  volonté  le  dessin  à  exécuter  dans  le  t* 
sage.  Les  personnes  versées  dans  la  connaissance  des  machines  k  tisser  com- 
prendront aisément  que  le  dessin  à  exécuter  doit  dépendre  tant  de  la, 
que  de  la  largeur  et  du  nombre  des  rouleaux  ou  galets  employés.  . 

Après  avoir  décrit  la  construction  spéciale  de  la  chaîne  sans  fin,  je  vais  i 
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tenait,  expliquer  ses  fouettions  et  l'inflttendô  <ftf  etlè  élèreè  sûr  le*  éditons 
du  métier  à  tisser. 

Opération. 

Le  cylindre  horizontal  et  cannelé,  autour  duquel  la  chaine  est  passée*  et  p&t 
lequel  elle  est  conduite,  ayant,  au  Moyen  de*  rôties  d'angle,  entraîné  la  ctetfne 
sans  fin  de  la  distance  d'un  maillon  par  chaque  coup  de  la  chasse,  il  démettre 
évident  que  les  rouleaux  w  viendront  successivement  en  contact  avec  lés  lève- 
bascule  v  et  presseront  contre  leurs  bords  à  Tépoqtie  où  tes  rouleau*  déposent 
le  plan  horizontal  du  centre  de  l'arbre  v  et  font  sortir  de  la  verticale  les  lève- 
bascule  «. 

Les  galets  ou  rouleatft  sont  combinés  ou  disposés  de  diverse*  lafgburé  pour 
agir  à  chaqtfe  opération  contre  le  nombre  de  lève-bascule  qui  est  cotrimandé 
par  le  éet/Aù  h  exéeuter. 

Les  lève-bascille  x  sont  liés,  à  leur  partie  supérieure,  aux  bascules  placées 
au  sommet  èa  métfor  et,  par  les  cordes  ou  fils  de  fer  de  transmission  y"\  aux 
marches  placées  à  la  partie  inférieure;  ces  lève-bascule  portent  qttàtre  ttdchéts 
ou  atons*  dent  déni  sur  chaque  côté. 

Je  ferai  ici  remarquer  que  ces  lève-bascule  sont  bien  connus,  étant  les'  mê- 
mes frfttrtlftNNtS  cjfni ,  avant  ce  jour ,  ont  été  employés  dans  diverse*  positions 
pour  activer  les  bascules  et  les  marches,  afin  de  séparer  les  fils  de  chaîne  en 
imprimant  tf  nfflltanémenf  un  mouvement  ascendant  aux  uns  et  un  mouvement 
descendant  aux  autres. 

Les  lèvé-bascule  perfectionnés  x  diffèrent  de  cetfx  connus  en  ce  qu'ils  sont 
muttfe  de  dttix  woehets  ou  talons  sur  Pavant  et  sur  l'arrière.  Par  cette  dispo- 
sition, ces-  lève-bascule  peuvent,  quand  ils  sont  combinés  avec  d'autres  dispo- 
sitions du  mécanisme  perfectionné  ci-après  décrit,  produire,  sur  les  tissus,  des 
dessins  telfement  compliqués,  qu'ils  n'eussent  pu  être  exécutés,  au  moyen  de  la 
JÉréqufcrtlott  de  t*  wizard,  qu'en  doublant  le  nombre  des  changements.  On 
sait  que  ces  métiers  fonctionnent  auôsi  au  moyen  d'un  dessin  tracé  sur  carton 
et  formant  chaîne  continue. 

Nulle  maébine  connut  ne  pourrait  produire  les  effets  exécutés  à  l'aide  des 
perfectionnements  que  nous  décrivons  qu'en  doublant  par  chaque  dessin  le 
nembre  des  changements.  - 

Une  barre  à  {feigne,  fixée  dans  le  bâti  et  représentée  en  section  en  13, 
%  6*,  est  pourtue  de  ctoisons  pour  sépare*  les  lève-basbulë  x  et'  les  mainte- 
wt(wije»»vfe-à*visidie  laf  périphérie  de*roitfeâux  ou  £aletë.  L'arrière  de  cette 

barre  forme  un  guide  qui  conduit  la  chaîne  sans  fin  et  l'empêche  d'agir  sur  les 
%  ftwbweute  «tMtessousdu  plan  horizontal1  de  l'arbre  t. 
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t  Cette  barre,  à  peigne  est  munie  de  deux  vis  d'ajustement  poprj'^ngiwf  4£  Jt 
fixer  au  point  voulu,  ,     ,  ..  lîCi  ^j^r^f  r:  ;;  îîj 

Lies  lèyç-baspule  sont  élevés  ou  ^baissés  par  les  jarres  irfcysyiltlaft f  *  t "» 
repr^ntées,  attachées  aux  tringles  ;  verticales  i  w>uUasesi*î4j  figkjl&VrQ*  « 

CÔUjp9(5';^§?.      ;     t  /;  •     '     ;J    .mi  jk(  Mfii-  MClfO 

Dans  ces  ligures,  deux  lève-bascule  seulement  sont  représentés.        .noi:^*. 

On  remariera,  dans  la  fig.  6e,  que,  par  l'action  des  fauleauxidfejfi  dwfoMins 
fin»  le  lève-^^scp^  x'  est  poussé  hors  de  la  partie  dq  la  lfarre:snju>»i»iii0  ^jW»- 
dant  le  mouvement  ascendant  de  celle-ci  représenté  en.ligp^iPftpirtB^K,  et 
qu'ainsi  il  est  oiis  en  position  convenable  pour  être  abaigfè.pdf  JL^i^ft^y\ 
pendant  que  lç  lève-bascule  x  est  amené,  par  la  corde  y"\  à  uqç  fjflfliftMi.eM* 
vehable  poufr  êtj»  élevé  par  la  barre ,y-  quand  çelL**i descend*  !..  ;joir  a  <\y  <u: 

,  On  comprendra  ainsi  que  celles  des  bascules  et  des  pédglefl  «Mfctaquelles 
agit,  par  l'intermédiaire  du* levier  de  bascule  x\  la  h^r^^fie^if^ytjf'hé^ 
veront  des  fils  de  chaîne  sur  .la  surfaoe  de  l'étoffe  produUev«t,quftg  4<41ltnq  QMé» 
celles  des  bascules  et  des  pédales  liées  aux  leviers  de  Jbascu^f  t»OTo)tMltje|I& 
agit  la  barre  contante  y,  abaisseront  les  fils  dç  chaioev^pa*!,^ 
sur  lès  fils  de  chaîne,  les  dessins  se  trouveront  produite  au.iWitft  MÉfHNB  dp 
tissage.  -,      <  ■ ,. .  4>oqai  eb  J*Kf  t  \\ 

La  b?rre  montante  y  et  celle  descendante  y"  glissent  vpt^ljm^^iaiiiles 
mortaisps  taillées  dans  le, bâti  du  métier,  cpmme  fig.  6e.,  miuu  ufi  a******  v 

Ces  barras  $orç.t  .fixées  par  des  vis  d'ajustement,  au*  dcw^l^MiiHliules.% 
glissant  verticalement  dans  une  partie  du  bâti,, fig.  f"C  /     v?  yitijâ  nu  n!V>  • 

Les  mouvements  .alternatifs  de  montée  et  de  descente  de$.l$jgntps  jfriifîl^sfDt 
exécutés,  conjointement  avec  la  pression  de  la  chaine,aafle  ^{«MiK&ytJMfeJ* 
manivelle  ou  du  tourillon  excentrique  £xé  sur  la  faœ.46*K?9JNI  dvtyta%-<|M 
porte  l'extrémité  de  l'arbre  coudé  A,  fig.  2e  et  4e.         ;.  -?,V  ,\t  *uoi  fit  of-  n: 

Pendant  que  la  roue  2  tourne,  la  tige  de  communicat^oi^^AlMfb^PMr  folMÎI- 
lon  4,  à  une  des  deux  tiges  verticales  *,  fait  faire  à.  cette*  t^jjiwetortilral' 
ascendant  et  descendant  à  chaque  révolution  ,■  ■    -  i;i»  7f  u}\  ^n^  &*: ■:.. 

Les  tiges  z  étant  liées  l'une  à  l'autre  au  moyen  des  GotKrç^QflrfuBWâiit  les 
poulies  5e  et  6e,  il  en  résulte  que  les  barres  y\  y"  sont  éJev^efi#b»i$#éeB  jdttt»» 
nativement.  ■/'   ,:,o  r.(  amroo)  .js  .?*: 

On  fera  ici'  pbserver  que  ces  barres  montantes  et  desce^Q&wtynrt  $'  )tet 
d'une  forme  spéciale,  étant  plus  étroites  de  l'arrière  à  ray#ftfcrfparoe/q«e  Jet 
lisserons  ou  porte-lisse  d'arrière  devront  être  plus  ouverts  ^^^îrt'jirâwinti  le 
manière  à  amener  tous  les  fils  de  chaîne  répartis  entre  leMtt&mJistetonai  lune 
parfaite  coïjQeidjbnee.  -'»->  .an»?  d  ;•!».» -'..•.- 

lien  résulter»  que  l'effet  spécial  de  la  régularité  .daoQ  VmiverfaiiedÉB  fils. 


(2*9)  

ce  évitai»  (le  laisser  lâches  queYques-uns  des  fils  des  lisserons  d'arrière,  jprëèen- 

tera  à  la  navette  une  voie  libre  de  tout  obstacle.  '      '      * 

^  *      ■ 

*Jd  résdert  T,  pressant  un  mordeâiT  de  cuir  contre  la  face  de  la  roue  d'an- 
gle f;-  prtâuhrît  un  frottement  pouf'  empêcher  aucun  soubresaut  ou  aucune  se- 
cousse dans  la  marche  de  la  chaîne  sans  fin  W,  et  donner  de  la  régularité  à  sa 
rotation.        •-"  ■''■     •' 

Oatertta  qtoe  les  leviers  x  sont  maintenus  en  contact  avec  la  chaîne,  contre 
laquelle  Hs1  sent 'MriMsimment  reportés  par  l'effet  des  fils  de  fer  ou  cordes  y"  ', 
qm  ter  «fiteSènt  àtii  marches. 

ÇétfiëVitfte  tont  placés  obliquement,  ce  qui  dispense  d'un  ressort,  qui,  autre- 
mttftt/ttftfaàit  être  affixé  à  chacun  d'eux  pour  les  ramener  à  leur  place,  ainsi 
que  cela  a  lieu  daM  les  métiers  à  étoffes  façonnées  fabriquées  jusqu'ici. 

;beii)p6ââita  n'exigent  qu'un'  léger  mouvement  pour  amener  lés  lisserons  de 
mvfeau  ^ftuUi  le  Métier  est  à  l'état  de  repos,  ce  qui  est  effectué  par  les  courroies 
et  le*  pÔWiefc  ^  mises  en  mouvement  par  la  roue  dentée  2  qui  mène  la  roue  9 
etlè  toaftlonde  fcoimexion  10,  ou  par  toute  autre  disposition  convenable! 

•OtfuMtyntfftfrà  quêtœ  mouvement  régulier;  obtenu  par  des  engrenages,  peut 
ètte  fltnpkfyé  pour 'amener  les  bascules  et  les  marches  de  niveau  ou  parallèles 
soit  à  l'état  de  repos,  soit  à  toute  autre  époque  de  leur  opération. 

Ert  Wppos*nt  i|Bfe  là  combinaison  de  mécanismes  ci-dessus  décrite  et  leur 
application  au  métier  à  tisser  soient  pleinement  comprises,  je  ferai  observer 
joe^par  ûtMHêgère'modification  dans'ïe  Jeu  de  ées  perfectionnements,  on  ob- 
tiendra un  autre  résultat  très-important. 

Il  suffira;  to  'effet,  d'enlever  le  bras  3  et  de  le  remplacer  par  une  barre  d'une 
loûgâett*  double;  -1è  'Mouvement  étant  transmis  par  la  roue  ordinaire  à  en- 
roule* î*V'tf*  fixera  l'extrémité  inférieure de  ce  trais  àù  tourillon  12,  sur  le 
l>ras  de  la  roue  1 1 ,  ainsi  qu'il  eit  représenté,  par  la  ligne  x\  fig.  2e. 

•Si Véfû  ibetttttors  Tin  maillon  de 'plus,  ote  bien  si  Von  place  deux  rangées  sem- 
bUriritt'tofofeteirii*  éi  de  collets  ensemble  dans  le  même  cercle  formé  car  la 
chaîne  sans  fin  W,  on  pourra  effectuer1  un  nombre  double  de  changements. 
-  Ghaeww^&tt  effet,  dés  barreK  Montantes  y,  y"  a  deux  crochets  ou  talons  sur 
choque' eèté  r  elles  élèveront  et  rabattront  toutes  deiix  la  chaîne  alternative- 
ment, et,  comme  la  roue  d'enroulage  1 1  ne  fait  qu'une  révolution  quand*  l'arbre 
amèé  ep  faittieux,  le  dessiri  lissé  sera  èxéfcuté  sur  les  deux  surfaces  d'étoffe, 
mais -en  sens  inverse.  .■'»■■•-■  "  *  ' 

Par  exemple^  «fretécittant  un  dessin  à  carreaux  bu  un  damier,  on  vierra  que, 
quand  te  tourillon  excentrique  t2,  dans  la  rfltf e  1 1 ,  tfépasse  le  plan1  horizontal 
in  centre  de.,  la  roue,  sur  le  côté  fig.  2e,  le  premier  maillon  porfântlèfe  rouleaux 
de  la  ehftîae;  sans  fin  qui  agira  pour  exécuter  le  dessin  repoussera  un  nombre 


«w» 


4M 


». 


\»««» 


4e  «W 


W~  -  des  6Vs  »e  -     y,  t  ^  v-^  &  \a  cw^  ^odv-.  :^a0l 


qui. 


en  *** 


coft- 


\ato\ve 


..-**.  se*0*1.    i-...n.  el  *»»       ftt0p\oïe  *      ,   eft  *tt*C*     rfese 


irfeiïSr^^-*  — ^owt 


•***£5«'-w 


Acasio8 


çei 


\ecas 


to< 


feûets 


vcaXicotV0^ 


décrit,  » 


des 


v  -~*>*tïl\9.*Z^5)i»  *JZï#*r+~  «*  -r 


K*fc>1 


—  A- 

— ja- 
-ïXJir 


,«», 


\es  6S- 


ûteut, 


fto*u 


Varouea 


Sut  cette  ^ »totttnet,  *  »  ,  t.  ^i»** 


vo^^«\^e^ 


\le\* 


de\»*aï 


cv 


e*1 


u  s-  -r: V  s:  &«••£**•-■* 


\atc 

Ae**^eW<> 
etàet°^^ 


levé 


rituel^ 


de 


-*+**zz 


ab\e 


et  »ï     ix 
,tt»ot  *»* 


to< 


^tiet» 


à 


ùssetvov 


***'  «SE  i0Ule  tC  ^JT*»*1*  "~  laotes  et  *■* s 


fc»1 


5' 


^asgSisa^r---'' 


lCa\es 


g\\ssat»es ..  _t.ftn  de  » 


au* 


*--?j?^si> 


s.  Vottr 


c'est-*** 


des 


ittesg'-'T  ..  Yacw»»  -       ct0< 


cVieta 


ott 


du^e 


yotH* 


itw^e 


tè#» 


frète 


yavatit 
cbaitte-, 


etV 


(  **  ) 

3°  jLa  manière  de  lier  les  leviers  aux  marches  on  plaçant  les  cordes  ou  fils  de 
fer  Je  communication  y"'  hors  de  la  perpendiculaire,  ce  qui  permet  de  sup- 
primer les  ressorts  que  Ton  emploie  dans  une  position  semblable  dans  tous  les 
métiers  à  tisser. 


.    i     l  '•'    '  il 
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-■■•■-■>  i.  i  .   ,       BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  AN9 

en  date  du  28  janvier  1840, 

Au  stëtii* \Few  (Robert),  de  Londres, 

.  -■  ï  .i"  •.•■.■  ■ 

Pour  des  perfectionnements  apportés^  dans  la  construction  et  rétablisse- 
ment des  J^comotives  sur  lés  chemins  de  fer.  :  ;  "  : 


Les  perfectionnements  oonaistent   : 

4°  Dans  une  nouvelle  disposition  des  roues  et  la  matière  employée  à  leur 
_  construction  r  afin, de  praourer  aux  rais  un  certain  degré  d'élasticité; 

2*  Dans  le  moyen  perfectionné  d'arrêter  le  convoi  à  l'aide  d'un frein; 

3°  Dana  la. transmission  du  mouvement  du  piston  aux  roues  par  l'intermé- 
diaire d'engrenages,  ce  qui  offre  l'avantage  d'une,  application, pi  us  directe  et 
plus  régulière  de  la  forte.;   ... 

4*  Dana  une*  nouvelle  forma  de  chaudière  et  de  bouilleurs; 

6°  Dans  une  soupape  faisant  agir  la  vapeur  par  expansion  dans  le  cylindre, 
se  réglant  d'elle-même  pendant  la  marche,  et  permettant  à  la  machine  de 
fonctionner  avec  une  expansion  plus  ou  moins  forte,  suivant  la  résistance  à 
vaincre;   . 

6°  Dans  un  appareil  mobile  placé  sous  la  grille,  qui,  lorsque  le  convoi 
marotte  avee  une  grande  vitesse,  introduit  danp  le  foyer  un  courant  d'air  qu'on 
>eut  augmente?  ou  diminuer  à.  volonté;  .  ...  .      ...      „ 

7°  Dans  an. nouveau  moyen  d'alimenter  d'eau  .la .chaudière  en  disposant  le 
écipient  au-dessus  du  châssis 'Se  la  machine; 


,8°  pans  un  proç^é^pQW  empêcher  l'incrustation  (Jes  chaudières  ^dissoudre 

9°  Dans  Vepip|9JL  ^ung  nouvelle  matière  destinée  à  former  les  degrés  roues 
et  les  coussinets  des  axes  tournants;  .     ") 

10oDanp  l'attachç  de&  waggons  l'un  à  Vautra  à  l'aide  de  ressorts- qui  dispen- 
sent de  l'emploi  des  tampons  actuellement  en  usage; 

41°  Dans  uq  nouveau  mécanisme  pour  qhaager  la  direction  du  mouvement. 

Explication  des  fyyres. 

PI.  5é.  Les  roues  représentées  fig.  3e  constituent  la  première  partie  de  mon 
invention. 

Les  rais  a  sont  doubles  et  faits  en  acier,  ce  qui  non-salement  propure  plus 
d'élasticité,  mais  diminue  le  poids  de  moitié  au  moins. 

Ces  rais  sont  fixés  dans  les  jantes  par  (des  boulons  riv^s.6;  on  les  engage  dans 
le  moyeu  en  fonte  c  pendant  que  la  matière  est  eq  fusjion ,  comme  cela  a  lieu 
pour  les  roues  en  fer  forgé. 

Mon  second  perfectionnement  est  représenté  fig.  {",  y.et  5e;  il  consiste  ep 
un  mécanisme  au  moyen  duquel  la  résistance  du  {ir^ge.agit  sur  un  frein  qui 
s'applique  sur  les  jantes  des  roues  b.  ,  A 

Fig.  2e,  waggon  réuni  à  la  locomotive  par  la  chaîne  fi,  qomip^,on«lçn^ijt 
actuellement.  ,  -t     ■  ....   .   T  . ...  00^q  bllj 

c,  chaîne  faisant  agir  les  freins  f,  g  par  l'intermédiaire  du  levier  À.    \  -.;,t  ■ 

Pour  faire  fonctjopnçr  ce  frein,  on  fait  foxiftiopner  le  levier  jdajrç,  la  direc- 
tion du  waggon,  <ce  api  relâche  la  chaîne  d  et  tire  celle  #.  .-.         ■     ,       .,; 

La  résistance  totaïe.fju  train  étant  ainsi  transmise  à  h  chaîne,  elle  fera  passer 
les  freins  /*,  g  coqtf^i^  jantes  des  roues  avec  une  force  équivalente  k  l».  résis- 
tance qu'opposent  les  waggons  suivants. 

On  conçoit  que  ce  système  d'enrayage,  peut  être  appliqué  à  un  orç  à  tqus  les 
waggons,  quoiqu'en  général  il  suffise  à  l'adapter  au*  deux  plus  rapprochés  de 
la  locomotive. 

Fig.  5e,  autre  modification  du  même  système*  où  la  résistance  du  waggon  ou 
d^  la  locomotive  qui  se  trouve  en  avant  opère  la  pression  du  frein  sur  les 
roues. 

a,  tampon  ordinaire  muni  de  son  ressort  b.  .  ; 

Quand  le  waggon  ou  la  locomotive  qui  se  trouve  en  avant  ralentit  son  mou* 
vement,  le  tampon  est  repoussé  et  fait  heurter  la  partie  b  du  ressort  contre  le 
ressort  c,  ce  qui  oblige  le  frein  d,  auquel  le  ressort  est  solidement  attaché,  à 
passer  sur  la  périphérie  de  la  roue  e;  le  ralentissement  qui  a  lieu  ainsi  fait  éga- 


(  in  ) 

>ment  reculer  le  tampon  /*,  qui,  rencontrant  le. ressort  g,  opère  la  pression  du 
ein  h  sur  la  roue  i;  chaque  waggon  étant  muni  de  ce  frein,  la  pression  sur  les 
MU»  expert  en  raison  de  la  résistance  communiquée  à  la  partie  du  convoi  qui 
3  trouve  en  avant. 

Les  freins  cesseront  de  fonctionner  au  moment  où  le  convoi  reprendra  sa 
larche. 

Fig.  4  ",- troisième  modification  du  même  système  destiné  à  être  appliqué  à 
i  locomotive  ou  au  premier  waggon  du  convoi, 
a,  frein  articulé  par  un  bras  du  levier  avec  le  palier  m. 
11  résulte  de  cette  disposition  que,  lorsque  la  tringle  c  agit,  elle  tire  le  frein; 
ais,  comme  le  bras  du  levier  b  a  son  centre  de  mouvement  au-dessus  de  celui 
5  la  roue,  et  qu'il  forme  un  rayon  plus  court  que  celui  de  cette  roue,  il  fera 
rrèr  le  frein  avec  une  force  proportionnelle  à  la  vitesse  de  la  roue. 
Fig.  6e  et  7e,  plan  et  élévation  d'une  application  de  ce  mécanisme  dans  le  cas 
i  le  locomoteur  sortirait  des  rails  ;  c'est  un  moyen  de  réunion  entre  le  locom- 
oteur et  le  premier  waggon  ou  entre  celui-ci  et  le  second. 
La  pièce  a,,  solidement  vissée  sur  le  châssis  du  locomoteur,  est  percée  d' jine 
ortaise  6,  ayant  des  retraites  c;  il  y  a  aussi  deux  mortaises  verticales  d,  for- 
ant àilgle  droit  avec  la  mortaise  b.  '0lil 
La  barre  (ou  levier)  c,  accrochée  au  waggon  suivant,  est' articulée  sur  une 
ocbe  /*,  qui  entre  dans  les  mortaises  d.  >...'•: 
Une  pièce  carrée  g  se  loge  dans  les  échancrures  c. 

Dans  la  position  fig.  6e,  où  U  pièce  a  et  la  barre  e  forment  une  ligne  con- 
itfc,  elles  ne  peuvent  pas  être  séparées  ou  rabattues;  mais,  quand  la  barre  est 
îeoée  dans  la  position  indiquée  par  les*  lignes  ponctuées  fig.  7e,  alors  la  partie 
rrée  g  àortifa;  et  aussitétîa  communication  sera  rdmpue.  -  '  "  "  ' 
Pàr'tiénâëquefnt,  lorsque  les  pièces  a>  e  servent  dèT  réunion' entre  deqx  wag- 
ns,  et  que  celui  qui  est  en  avant  sort  des  rails,  ils  cesseront  de  forniër  iiijie 
pfttfiéBhtintiè,  et  la  communication  sera  rompue. 

Supputa  bet  appareil  attaché  au  frein  fig.  1rc,  en  xt  on  verra  aùL  fetis&fôt 
communication  interrompue,  le  frein  a  pressera  sur  la  circonfe&ncè  die  la 
îe  avec  une  foJrfce  proportionnelle  à  la  vitesse  de  h  roue.  .^u*  V^f"\ 

Mon  troisième  perfectionnement  est  représenté  fig.  3%  qui  ihdntr^SSméniènt 
partie  du  locomoteur  nécessaire  à  l'intelligence  de  ce  qui  va  suivre.  d 
Dans  les  locomoteurs  ordinaires,  la  manivelle  qui  fait  tourner  Iésf  Afy^filririe 
ssieu  même  de  ces  roues;  dans  mon  système,  cet  essieu  ésir  droit  et  tourne 
as  dés  ctta&ihetè  attachés  au-dessous  du  châssis  et  s'appuie  sur  les  res- 
ta.    ■■■■■..■■■■■.  '•      ■•.■■■■-.»»» 

La  rtyation  delà  manivèfle  sera ,  par  conséquent ,  plus  uniforme,  et  ne*dé~ 


crira  plus  la  ligne  irrégulièrtPiyq'tiêtthnnttaijiaUlbtJtrirlà 
systfcttttWcMtlteflMiit  Mi  uiage*  pai»  l'effet  foHi*H%likvtâè mrtu'rW»' '  u/i 

^Le*w>tMp  ïaMirieesil  idnt  6té«e  sur  tro  èaftw  dmto'Jt  ^appojcMftnr) 
sorts  m,  et  pouvant  agir  seulement  dans  une  mortaise  coutbéttjflja}  «tatan 
segment ^««tte  partant  dti  <wntw  dé  hirbwifc'ijiMirVdlei  &» ■•  I»  r.tu'-iiiaiie'l 

QùëUdifoêiref  sorts  «••(lécfoisBênt,  les  éetrsaxes  l,o  detneurentl-à  to-méme 
distance  entre  eux.  *"     ■'  •  ' ••"<.■    "-iu..-i  ■vjhiivpus    ■ 

L'arbre  a  manivelle  porte,  %  eht^nei  dé<*ttf!e«tiftiik&r,!utie'  wfudanii  «, 
engrenant  avec  une  roue  v,  montée  sur  l'essieu.  nihf.'-  :  ■•  «ilc)iv»\poii 

Ces  roues  sont  exactement  dans  le  même  plan  ;  leur  diondtré>  ésptmh  de  la 
vitesse  qu'on  veut  produire.  «y'«qr.(  .:•  •  i>  -c,;.*»;/;  .,< 

Cette  disposition'»  battront  d'applique»  ctftistewnwtu  le  fbMé  4a%i  tacbine 
a  l'droltt^dés  rouèevfam  uiM>  dirèetMW'î^  la 

plus  grande  pression  de  la  roue  s'exerewtf'sUr  fe>ra11,4'<*è8  ÎWS'it  y  Aucune 
montdrfipeke^dtffortepW'dbtenif  te'hi0uvèiMne^gpis*efllMMtt"  hiii  «0 

La  fig.  4e,  qui  est  une  coupe  transversale  de  la  fig.  3e,  représente  men^btf- 
tHèti${AMkâe«tBémefltvlrekHf ftf  Ia'<>ébstfà<Hl<tt<âvfa <*fcd*èrei"  "^'oit  À 

Elle  est  composée  d'une'sérte  AéVipût'd,  »,  dé*^<3Mifef&afèU|e?>fttfe 
ou  autrement,  solidement  encasWés!4a«b le' fbB^'«»<Wébri«s.''i -:/ é  u*:vul  ,o 
■^é{4i  *lveàitl>tiBtl'tiatKl~      ' "'•  '""■  •"■  nc-ii»  •■■;  *!  *n/;l.  i- .  \  ucvii  ;»;  hn«i'i> 
s  iila^ngéè  de  petits  tube»  r  forme  l*ÇfHle*t  3lBt&$t  ttaaiiV  àntearvkMniqé     -^ 
«ipétiwwe/tt^cf^és  ittfjtttfx'  vëttioadï''/!^  tlêtt^fâlrémM  tafertewtjïW  e*n-   —l^ 
muniquent  avec  le  récipient  d'eau  g.  .•nlml-r*  ••!  sosf»  1*1»       *■> 

i<Mm#{1jper'\l'*flfetid*ré*tfllltbn)  l^fWWAèwiJw^lefe prtltrtuytUKtei/eNeaç»  e 
est  remplacée  par  l'eau  provenant  daWSoipiWH'rf '«t  »tqse<di«riiqniuwé>  ësfeabft  ^1> 
tionipénUtiuèllè  est  flHllrtt*nUe'à  ti»*^Wles  ^ll*lube#«J<  no«r  oh  nido'J 

On  v<tit>qtitt"le»'iaytttfx  A nestiftf pa$pfatffts% inV<grirBiltaajMleritBu9J^t :— = 
étant  plus  rapprochés  au  centre,  où  la  chaleur  se  concentre.      .T.i'ibn9'»  ./. 

L'objet  de  celte' "itfspofeitlotf  éft^^  ^ls^^kn(^ri^rth^%demBht'la..<ttt  _    - 
ta»*,88r.tfl«ftbi^«6&-be«^Ja«rx1ttll^iêuife  &  «pëi*èun*floo  *q.]p.-.">  *.»j(  iiB  J 

Les  tuyaux  supérieuW  b  *tanl*fo><tdp6»és?  U  "d>a*iér  :pa»<|e  diteBteuwntKilai^  u 

4a«ehCWtoeeWë*lrémitêl^^  no  *»'•!  '•'■ :»»  "  «d 

>9  tyTJtaÇoé'ftomlani  te'itetfrHfr  ttreW  iBSliMéVd*  AmwhiB  queyipwrtifrwwp  ge 
vibration  du  loednV*iteu«,  léH'WJfldrtfe  ttimb***  i'wftte  nofJ?u<îr.ir,    «;f  ,.i-/.'i-.i  »• 
*'*Iâ9»%y«o*  'I,  2,  a-irpl^é*  sort' le' Mèffle^rt^d^tiO'lesipetite- tube»*,- To>r- 
tiiètit  ttepafoîs'ffti'feyWfeWfrîV^^  Pemeuiftt 

4W6H8#  p«r  té9'lWya*x  ^ti^xl7,>'  êuV  bén^W^«P^«térletirt  «J  *'■■  '« -v 

Fig.  8e,  modification  du  système  fis.  4e,  appIicat^'&Utf<ftftHdièî<é^dcs  local- 
Ad«iWia^fleYtf8ik  tHrV&$.  ■''  •">'''?  "i    Jnoinôvàooni  te?  t;  wi/iii.  i*  '* 


(  M6  ) 

o,  sériei  de  tubes  insérés  dans  le  fond  c  du  foyer.    ■  >  ■  -  r, . 

Au  lieu  d'être  d'un  diamètre  uniforme  et  placés  à.  (les  intervalles  égaux,  je 
les  fais  dediamètres  progressivement  croissants  à  partir  du  centre,  qui  est  sup- 
posé le  point  où  la  flamme  a  le  plus  d'intensité.  li»*  1»> 

J'augmente  dans  la  même  proportion  les  intervalles  entre  ces  tuyaux. 

di  série  de  tuyaux  faisant  l'office  de  grille  tenue  dans  une  position  inclinée 
et  suspendue  comme  dans  la  fig.  3e. 

Mon /cinquième  perfectionnement  est  représenté  fig.  9e,  qui  est  une  section 
horizontale  du  cylindre. 

a,  portion  du  tiroir. 

6,  passages  de  la  vapeur. 

e9  cylindre  fondu  d'une  seule  pièce  avec  la  boîte  à  vapeur. 

d,  cylindre  mince  qui  entre  exactement  dans  le  cylindre  e  :  il  est  percé  d'un 
orifice  A,  communiquant  avec  le  cylindre  a. 

On  fait  avancer  ou  reculer  ce  cylindre  d  à  l'aida  de  la  ¥is,»et  de  la  mani- 
velle e.  i   .    ,: 

f,  troisième  cylindre  mû  par  la  tige  if,  et  faisant  deux  courses  d'allée  et  de 
venue  pour  chaque  révolution  de  l'arbre  à  manivelle* 

g,  tuyau  à  vapeur  aboutissant  à  la  <&a*dière. 

Quand  le  tuyau  fest  dans  la  position  représentée  par  la  figure,  la  vapeur 
passe librement  dans  le  cylindre  a;  mais»  aussitôt  que  ce  tuyau  est  poussé  jus- 
qu'è  la  Ug«r «ponctuée  t,  le  passage  A^st*  fermé  et  la  vapeur  ne  peut  plus  péné- 
trer dans  le  cylindre. 

Ainsi,  en  réglant  la  position  du  tuyau  d,  le  tuyau  intérieur  f  couvrira  l'ori- 
fice h  à  des  intervalles  plus  ou  moins  rapprochés. 

L'objet  de  mon  sixième  perfectionnement  est  une  plaqut  courbe  «0,  fig.  3e, 
égale  à  la  largeur  du  cendrier  et  mobile  sur  un  axe  v9  par  une  tringle  t. 
A,  cendrier. 

La  flèche  montre  la  direction  dans  laquelle  marche  le  convoi. 
L'air  qui  frappe  contré  la  face  de  la  plaque  w  passe  dans  le  foyer,  en  tra- 
versant un  orifice  percé  dans  la  partie  inférieure  du  cendrier. 

En  donnant  plus  ou  moins  d'inclinaison  à  la  plaque,  le  courant  d'air  pourra 
être  augmenté  ou  diminué  à  volonté,  ce  qui  permettra  de  régler  le  tirage  et 
d'activer  la  combustion  selon  la  quantité  de  vapeur  à  produire. 

Dans  le  système  actuel  de  construction  des  locomotives,  la  chaudière  est 
alimentée  d'eau  à  l'aide  d'un  tuyau  flexible  attaché  au  réservoir;  mais  le  mou- 
vement de  la  pompe  alimentaire  et  la  trépidation  qui  en  résulte  occasionnent 
de  fréquents  dérangements* 

Pour  obvier  à  cet  inconvénient ,  je  place  le  réservoir  d'eau  a  au-dessous  du 
86*       .  '  29 ' 


\ 


l 


.cottt^  —  eseu^-,t  etau*' 


?ottT     \!  «fort**  *    .  «tesatott.  <>ft  0B  Que\es 

peut  m™*  ftt|fl  nUe  ^  ¥r°^  x     sttçetç» 


-•ç'î^-"        ,-.*-'«*• 'Si'-» 

ftn\\e\\e ,  ^  ^  L-rt<.v»es  *  »  ** * *   fta.  *°  .     -„tWea»«nV 


C'est  ainsi  qu'on  obtiendra  une  action  inverse  de  la  vapeur  sur  le  piston,  ce 
qui  fera  reculer  le  véhicule. 

Après  avoir  décrit  la  nature  de  mon  invention  et  la  manière  de  la  mettre  en 
pratique,  je  déclare  n'élever  aucune  ptéftëittiftn  quant  à  la  construction  du  loco- 
moteur en  lui-même,  qui  n'a  rien  de  particulier;  mais  je  réclame  comme  ma 
propriété 

4°  L'emploi  de  doubles  rais  en  acier  et  la  manière  de  les  fixer  aux  moyeux  et 
aux  jantes. 

2°  Les  différents  modes  de  freins  et  le  mécanisme  qui  les  fait  mouvoir. 

3°  L'impulsion  à  donner  aux  roues  montées  sur  un  essieu  droit  à  l'aide  d'un 
second  moteur,  qui,  en  les  faisant  tourner  d'une  manière  plus  uniforme,  les 
fait  appuyer  constamment  sur  le  rail,  moyen  préférable  à  celui  où  le  mouve- 
ment est  transmis  directement  par  l'intermédiaire  dsun  axe  £  manivelle  portant 
les  roues. 

Pour  obtenir  le  plus  grand  effet  de  cette  combinaison,  les  roues  q%  r,  qui 
constituent  cç  second  moteur,  sont  disposées  de  telle  sorte  que  la  pression  de 
la  roue  q  agit  sur  la  roue  V*  dans  une  ïigne  exactement  perpendiculaire  au  rail. 

4°  ^a  disposition  des  tuyaux  a,  tig.  4e  et  8e,  de  manière  que  les  intervalles 
cfntfë'dés  tuy&éx 'iftfgràèhteïtt  'à  iWsJhï'e  ïfu'ïk  s'felôïgtiënt  flu  centre  au  foyer, 
ce  (jui  permet  à  la  flamme  de  se  distribuer  plus  uniformért ê'nt,  !^ur  'fraj^er 
tàùtèïa^ang'ée  dîes'ttft/eis  siipWieurs,  ''•''  ,i-      "'     ,r  n    "'" 

Je  rêcîame  afttssi  la  posîfioti  'Àe  ces  tubeôïg.  ^e'et  ï€,  tpii'fibtrt  tétïetaènt  rap- 
j>ro(5h^  que  te  feu  se  dirige  dans  la  clïetoiftéessfn's'lpôuvoïr  passer  filtre  eux. 
•'  V'L'apiJticatiôn  de  là  soupapfe'a  éïîfehsibn'tig.  9^  et  celle 'de  l^parèîl  pour 
àtygmçbter'le  tirage  dû  fbycfr.  • 

6°  l'emploi  &ù  fécipîetit  &,  "placé  sotte  la  machfttë  et  appliqùfe'deia  manière 
décrite. 

*?°  L^ftij/Wï  du  iàvôri  pu  'tftflie  éôwbiriâteoii  de  ïflatfere  gra&e  et  tf'àlcali 
pour  empêcher  l'iritifrustation  dès  chaudières.  *   '   '  ; 

*•  L'usage  de  la  corne  pour  ëôihpbsèt  lès^éût^^dés  totità  d'engrenage  et  lès 
coussinets  dès  tfxes/  !  i 

3°  Le  moyen  d'artactjcrles  waggoris  entre  eux  ou  avec  lë'locômotëur.pàr  des 
ressorts  disposés  comme fî{$.  Ï1e.  ■■■■-■..■ 

10°  Les -coulisses  côtïrbôs  x  et  les  leviers  louirctïifs  fo  pôiirfafre  tourner  les 
machines  en  sçns  contraires.  k         ' 

'  ■'    '     '•"'"'"  ,;.-'.    •  i,ï  <    • ^    .,  .   ',:  '  UUii"  ■'■  !  "■ 

'  J4""    "  ""■■  "■    •'     ■  ■'    ■  .    -*  ■    .  ••»    ■■    :  104  /.'  ::.     • 
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fifiup  !i  ...-mi!.:,  ■•  »■  ;■  .     w  doto  d»  1  pu*  4Ç4Q#  M    ,  .  :(. ,  ^n!;  Mfit 

i-»il-»fiiTfi     ! -.  i-i  ;-«|iii-;  ç'ii  ..«.   .;./    -.it:    ..  ■<    .  .-J -..fr-Àï.    i</n  io3io?:qr  si- 

Au  sieur  Luraim  (Charles),  à  Paris, 

Pour  des  moyens  de  préserver  les  chaudières  de  l'explosion, 

;  KWhhmitoésk  Vapeur  ftrcée  iWHrttent1 '^^ 
carré  par  atmosphère.  •     i  !  ■    r  iv  f  iUlMj,  .- 

^,flïfWBÉft  cèttéfoi  pfhyfeiquf,  et  adaptai  i  «es  (iWdiètefl  ^r^^qfaè^cPJn 
métal  simple,  composé,  ou  d'une  risatière "iflkîhnkffil4ùiÂ  I*;ifea«uwli80 
puisse  soutenir,  par  sa  nature  et  sa  surface,  que  1/2  atmosphère  au-dessus  de 
celle  atmosphérique  pour  la  basse  ^rëskibti,:>M;*lt  volonté,  que  4  atmosphère, 
pour  la  moyenne  ou  la  haute  pression,  de  plus  que  la  pression  à  laquelle  doit 
trav&fétf  la  chaudière,  lorsqu'elle  dépasse  cette  ftmlté/laplaqdtf^ètftf  fettdiftile 
issu^S^a-vàp^ur.^  '  '"  ■'     ■  -  -'*  "*■  ' :'  :':  :  f|  '  -  ■'■^'"«^ 

L'explosion  dévastatrice  se  trdavéiaiiisigâ^tiè  ^  Fdt^SKtf  WlnAWî^'1 
trice,  feins  que  rieti  paisse  arrêter  soti  4ffél;  *a£  tiû  nirtmerti  4»d  hmëaàxfù 
excèaecetle^ dû  travail,  l'ëTévàtion  tfèMàfVkpèUr ^*h^eflt  a#lr4«#é': 
qui  fait  éclater  la  plaque,  prévient  elle-même  le  danger  et  anéantit  sat'bàtlSe, 

Les  ouvertures  de  la  sortie  de  Ta  valeur  des*  chàilifiWes  MVèritftWjdûiinfift 
proportionnées  aux  surfaces  de  chauffe  et  au  degré  de  tension,  afin  qu'elle 
s'écoule  par  gradation  et  que  la  dépf&èidfî  ifcrbîtk  ne  produise  pas  J'explosion 
par  la  transformation  spontanée  de  l'eau  en  vapeur  intense,  la  plaque  explosive 
ne  ^faTéitenf  jattAb  à  la  vapeur ^de  s'ôleter  à  çltis 'dfrM  «ImttphèMiadîieiib 
déffi^îùîiteahte  ijué  doit  souteàîr  *orrttûn>mènt  b  chaudière  sans  livrer  p«sage  ' 
à  la  vapeur;  la  possibilité  dttàè danger  ^t  naturellement  prévenue.  ^    '  .^,\y 

Ttfafôâ'lte  W^ère^sibi^  èW'  c  itaipkiû6|ble»'à  \k  prpupwcfe 


i*&  ) 

l'eau  et  de  la  vapeur,  susceptibles  de  supporter  les  températures  des  pressions 
vôg^rleHes^gTrgSWëTgîro 

dures,  les  terres  cuites  émaillées  ou  non,  tous  les  métaux,  la  fonte,  le  fer,  le 
fer-blanc,  le  cuivre,  le  zinc,  l'étai  tf  { |e^bifb ,  l'antimoine,  le  bismuth,  etc., 
seuls  ou  alliés,  peuvent  faire  des  plaques  préservatrices,  en  proportionnant  leur 
ténacité,  leur  épaisseur  et  leur  surface  aux  pressions  qu'elles  doivent  sup- 
porter. '  '        :1J*  iQ  'WW&   "i  :iM»c 

En  appliquant  ces  principes  constitutifs,  on  peut  varier  les  plaques  de  sûreté 
dans  une  telle  multiplicité  q\î^  W impossible  dl'en "établir  des  tables;  il  suffit 
de  spécifier  trois  exemples  sur  la  manière  de  les  composer  et  combiner. 

Premier  exemple. 

68  parties  de  cuivre  rouge  alliées  à  28  parties  d'é tain  fin  et  4  parties  d'anti- 
moine forment  un  métal  qui,  ayant  0m-,4>03  -d'épaisseur  sur  0m,15  de  diamètre, 
soutient  la  pression  de  2  atmosphères,  soit  0m,76  de  mercure,  éclate  et  donne 
passage  à  la  vapeur  quand  *Hm4épa$se  ce  degré.      ?J\ 

Le  même  alliage,  à  la  mêftie  épaisseur  sur  0B,06  de  diamètre,  supporte  la 

pression  4e  7  «tpoqAèr«,  Afwt.fde  rn^ae,  explpsîqn  en  qpv^tjmijflfUft  à 

la  vapeur  lorsqu'elle  excède  cette  tension .  . . .  v  ; .  ; .  ,  M ,  1 1  ^  ^  ;  t  :  .  0  "  : 

jtaréqtf^  elle.pent  Vètre, égf^ç^t,{yr 

l'^isworoàppfe^  .  ,,  .       ,,r„mtr  >,àrt 

"••;..   .-i-i?:...  .■  !   »    ii.    .-^è'Uj  i,!  S-.'fï"    ".  (■•      f  ■  ■■!  ."*  vn"-.*»"-'*    *i  «M'C 

■^.PÏNW<te|0^  diamètre w  0m,003  d'épaisseur  sujfprfc. 

2  atmosphères,  soit  <r%7è  de  mercure,  et  livre  passage  à  la  vapeijr,vpar  sa^ 
raptprvlprsflue  )^  p^^  ..Tr,  _..';:,;^J.j 

I^e  juépap  cx»^,  $rç^  0n*0$5  4!&W<Ptytf  ^Ww'Wf. 

5  ajtgçpspbèjres,  et  cèçle  ég^l^e^t ,  à'  une;  force,  supérieure,  ça  pç^me^nt  jf  1^ 

•  vapeur 4e^;teger,    .M-1.,.^  ..  ..',  ■ >  -,    ,.,   .,.,..-,        ....,-?•.  .j  v.-..-ï  »  i,^V:(f. 

J^,ee,<^  c'ert^  ,      >t  >0  .,-..  M:   ^j 

t''?  v.-|.   -u1      . -r  ;   ....*    .;L   ^n^b    *;■    ..    „»TS  ••;!■*»   "i!    ■*.  •    -"".■■:    -o    -  ■  ■.■■t1.i":-»hOfj(lîîf, 

I  4  "  "         _'  1 

Une  plaque  de  plomb  parfaitement, pur,, de  OT^l 5  dç  (fcamètrç  spr  O^OpQX 
d'épaisseur*,  soutient  la  prçgsûyi  de  A(%  atmosphère; ^.Cjt,  s'allongea^  ea  ,4e™*  \ 
sphère,  cède  à^ce  degré  et.dono^jP^sage  ^  U  v^peun  ,i  ],r,.j  ul  tU  •  „,/.•/ ^ 

Unepktqw  de  mômaplo»b^de  Vé|awwiifr^ 
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supporte  la  pression  de  7  atmosphères  et  cède  de  la  même  manière*  ;0(r  ouvrant 
une  issue  à  la  vapeur.  . ..»  ,  ..,,    ,  ■     ,*. 

Dans  cette  dernière  application,  l'action  préservatrice  a' effectue  par  étirage. 

Ce  dernier  mode,  retirage,  comme  la  matière,  lfl;plomb„  soat/ftfoptàfede 
préférence,  comme  plus  exacts,  que  les  autres»  et  la  tal^lede  régulatÎMtîttn,est 
ci-après.  .;lP11 .. 

Ge  système  s'établit  sans  difficulté  sur  toutes  les  ctyaudtàres  cAAçtiy^é.,^ 

L'explosion  préservatrice  ne  dérange  ni  ne  fatigue  la  chaudière  ni  \%  pp*Hpe$ 
elle  suspend  leur  action  lorsque  la  plaque  remplit  sou  effet»,  (1  ,.yl  ,,t,  \it\j  Jfj 

Quelques  minutes  suffisent  à  l'écoulement  de  la  vapeur  et  jm  romptaremeat 
de  la  plaque  qui  a  cédé  à  la  puissance  réglée,  .  'i  r  ; 

Si  Ton  veut  que  l'explosion  préservatrice  n'arrête  paa  le  travail  4e?  la  manu- 
facture, la  marche  de  la  locomotive  ou  du  vaisseau»  op  adapte  jUQ.r^tflst,  sur 
le  tuyau  qui  donne  issue  à  la  vapeur.  ....»**  r  ,;" 'j.l 

Lorsque  la  plaque  cède  k  l'élévation  de  la  pression  qui  lui  $st<aufépwuf9t  #a 
laisse  baisser  de  2  atmosphères  la.  vapeur  po^r  les  hautes  preseiotys»  p|  de 
4/2  atmosphère  pour  les  basses  pressions;  oa  ferme  le  robinet;  on  reflàplit^eaa 
te  vase  ;  on  remplace  la  plaque,  on  «ouvre  le  robinet;  l'action  de  te  foeipe  est 
sans  interruption.  '  ■;»*«;    ■ 

Cette  application,  entièrement  neuve,  présente  l'avantage  jdlatrei  to*#»rs 
prête  à  agir  contre  le  danger  naissant,  le  prévient  Visiblement*  ^'«ige 
aucun  soin  ni  aucune  connaissance  des  conducteurs  de  machine,  pourvoit  tou- 
jours à  son  besoin,  et  donne  une  'garantie  certaine  de  sûreté  constante;  elle  ne 
peut  être  fraudée  par  aucune  forme,  son  principe  la  défend  de  toute  oonftre- 

Les  chefs  d'établissements,  les  directenrsdes  loâotootrresdes  chemins  de  fer, 
les  capitaines  de  vaisseaux  fe  vapeur  doivent  reconnaîtra  Je  timbre;  «la  tenfeion 
des  plaques  de  sûreté,  les  faire  placer  devant  eux,  fermer  le  cadenas  q«i ^'op- 
pose &  ce  qu'on  y  touche,  et  en  garder  ^personnellement  la  elefy  cMiifeer.teUa  do 
cadenas  du  robinet,  s'ils  en  ont  à  leur  appareil.  .   *  v~  ,•«.»■   -    a-  », 

Ils  auront  ainsi  la  certitude  que  leur  chaudière  est  hors  de  tout  damger  d'ex- 
plosion. -,,-     !t.   i 

Exécution.  •  .   ,...>!  ,. 

■  .      •...-.■■■  I 
PL  6e,  %.  4 re  et  8e.  Un^Oateau  en  t fonte,  A,  de  0%0.M.  de  longueur  et  0-,<8 
d'épaisseur,  arrondi  par  ses  (Jeux  extrémités!,  eat  fixe  sur  &  tubulfareTB.iïe  U 
chaudière  par  les  six  boulons  IX  ,,>  .  ti.  .  •.     .,.-.-  .i;  -i    ».:.;'■■:■ 

Ce  plateau  est  percé  de  trois  ouvertures  C,  E,  F,  de  0m,06  de  diamèUe 
chacune,  et  également  espacées. 


(  231  ) 
La  première  C  est  placée  au  centre  de  la  tubulure  B;  la  deuxième  E  au  mi- 
lieu du  plateau,  et  cortjmunirj\je  avfec  la1  troisiètae  f  par  un  conduit  circulaire  G, 

Je  même  diamètre,  passant  au-dessous  du  plateau.  

L'enveloppe  en  fonte  dé  ce  conduît  a  0m;01 5  d^paissetir.        ..-•..    .....  i 

Sur  l'ouverture  C  est  un  robinet  en  bronze  T,  de  0m,2&  do  hauteur  et  0m,(M  5 
l'épfeisbeuf ,  'fixé  sur  le' plateau  A  par  les  boulons  H,  au  moyen  d'un  collet  cir- 
culaire I,  de  0m,1 7  de  diamètre  et  0m,01 5  d'épaisseur.        • 
Son  extrémité  supérieure  porte  une  bride  R,  de  0m,l7  (le  longueur,  O^OSÎ 

^ilàrgeuretO^Ô^Sd'épîiis^ur.  ? 

La  clef  du  rpbinetH&  de  6*,f08  de  diamètre  au  milieu  de  la  longueur,  est 
tavdœé^pitf  Une  id^yérturê  de  bM,Ô75  de  longueur  et  O^OiB  de  largeur: 

I^a  t§te  de  la  clef,  de  p%04  carrés,  traversé-  l'œil  d'un  levier  en  1er  R,  de 
^,6Ç  de  longueur,  dont  l'extrémité  corrëspçpd  avec  celle  d'une  pièce  en  fer  S, 
ççotorirée,  {le  mèi&è  longueur,  fixée  si^r  1$  plateau  par  les  boulons  &         '  ; 

Le  levier  estiïxé  à  la  partie  recourbée  de  la  pièce  en  fer  par  un  cadenas  M 
reversant  les  deux  pièces.  -  f" 

Un  tube  circulaire  N,  eii  cuivre  rouge,  de  0m,06  de  diamètre  et  0m,002-dfé- 
>aisèeub  sur  0", 60  de  hauteur,  depuis  le  plateau  jusqu'à  son  sommet,  a  Tune 
e  se$>  extrémités  fixée  sur  le  robinet  par  une  bride  en  fonte  0,  boulonnée  avec 
a  bride  K. 

Sçn  autre  extrémité  repose  sur  le  plateau ,  auquel  elle  est  fixée ,  en  fece  la 
euxième  ouverture,  par  une  bride  F,  de  même  dimension  que  les  précé- 
entes. 

SUr  la  troisième  ouverture  F  est  placé  un  vase  circulaire  en  fonte  ABC  D 
Î'S^  Gf  H',  de  0m,02  d'épaisseur,  ayant  la  forme  d'une  coupe,  fixéiur  le  pia- 
»u  À  par  des  boulons  I',  traversant  le  rebord  d'attache  E'  L'  et  Dr  L',  de 
■*,<W(  de  largeur  et  O^OSl  d'épaisseur. 

Au?  centre  de  sa  base  est  une  ouverture  cylindrique  C'  D'  E'  F',  de  0°\0i  de 
auteur         . 

Leurs  diamètres  sont  fixés*  par  les  calculs  des  corps  savants,  pour  que  la  dé- 
•ession  soit  graduelle  et  sans  danger,  suivant  la  table  ci-après;  celle  sur  le 
sssin  est  de  0^,06. 

Cette  ouverture  se  prolonge,  en  s'élargissant  sous  la  forme  d'un  talon,  sur 
ae  longueur  de  0m,15  et  un  diamètre  de  0*,15  aux  points  B',  G'. 

Le  vase  se  termine  par  une  partie  droite  A'  B'  G'  H',  de  0m,<7  de  diamètre, 
■S 08  d'épaisseur  et  0^,68  deliauteur,  filetée  à  fcou  intérieur. 

Au  bas  du  filetage,  à  0*;05  en  dessous  du  bord  supérieur,  est  une  embase 
aillante  B'  G',  de  0m,01  de  largeur,  formant  cercle  dans  le  pourtour  inté- 
Haut*  '     •■■•    >o  '--s    :     :i    .1    j  .  ■;;-...  ...    ..:■:.      .« ■     ■  ,  ..;..  ■  '-»    ■  ' 


^ 
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C'est  sur  cette  embase  que  repose  la  plaque  explosive  M'. 

Une  rondelle  en  fonte  N',  de  0B,045  d'épaisseur  et  0"J7  de  diamètre,  est 
placée  sur  la  plaque  et  l'appuie  sur  l'embase  ;  l'une  et  l'autre  sont  cannelées 
dans  leur  partie  correspondante.  -  .  ,r g 

La  rondelle  N'  est  ouverte  de  0m,40  de  diamètre,  et  taillée  en  cjuarldefond 
allongé  sur  son  épaisseur  intérieure.  .  I 

On  a  donné  0m,002  de  frein  à  la  face  extérieure  de  son  épaîÀéltf"'an  de 
faciliter  sa  sortie  du  vase.  \  .«.,.,.5.1 

Un  cercle  en  0',  de  0m,06  de  hauteur,  0m,15  de  diamètre  intérieur  et  <r,01 
d'épaisseur,  fileté  sur  sa  face  extérieure,  formant  écrou  avec  la  ipqtfigj  ipé- 
rieure  du  vase,  fixe  et  serre  la  plaque  et  la  rondelle  sur  l'embase  B'  0'* 

A  Om,04  au-dessous  du  bord  supérieur  du  cercle  0'  et  à  l'extrémité 
partie  droite  À'  H',  sont  deux  saillies  extérieures  de  0*,<M  ;  la  première  f ,  d< 
Om,04  de  largeur,  et  la  seconde  Q',  de  0"\02  de  large,  percées  de  trdtas 
posés  les  uns  aux  autres,  dans  lesquels  on  passe  un  cadenas  R',  doubla  f  rm< 
ture  s'oppose  au  changement  de  la  plaque  explosive.  j 
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BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

* 
Nécessités  préalables  et  usuelles. 

Les  chaudières  à  vapeur  forcée,  posées,  mises  en  place,  pourvues  de  leurs 
tubulures,  de  tous  points  dans  leur  état  de  travail,  doivent  être  éprouvées,  par 
la  pression  hydraulique,  à  trois  fois  la  puissance  qu'elles  sont  destinées  à  sou- 
tenir en  fonctionnant. 

Cette  épreuve  doit  être  renouvelée  dans  un  temps  périodique  et  rapproché, 
afin  d'avoir  toujours  la  certitude  qu'aucune  partie  de  la  chaudière  n'a  perdu  sa 
forée  de  résistancei  ne  s'est  gercée  ni  détériorée  par  le  travail,  et  qu'elle  jeut 
supporter  la  pression  qu'elle  doit  relier. 

j 
Préservatif  de  la  tension  de  la  vapeur.  J 


En  prenant  pour  base  la  différence  de  la  ténaeité  du  fer,  qui  est  de  85,  com- 
parativement à  celle  du  plomb,  qui  est  de  4,  toutes  choses  égales,  et  adaptant 
•aux  chaudières,  mie  plaque  de  plomb  pur,  dont  la  résistance,  calculés  pv  sa 
surfaee.et  son  épaisseur,  ne  puisse  soutenir  que  4/2  atmosphère  pour  la  tpsse 
pression,  ou,  à  volonté,  que  4/2  ou  4  atmosphère  pour  la  moyenne  et  la  hptutfe 
pression,  de  plus  que  la  tension  à  laquelle  doit  travailler  la  chaudière,  lorsque 
la  tension  dépasse  la  limite  réglée ,  la  plaque  cède  à  la  force  qui  lui  est  supé- 
rieure, et  livre  passage  h  1*  vapeur.  ,         km .,. 


<  m  ) 

L'explosion  dévastatrice  se  trouve  ainsi  prévenue  par  L'élévation  de  la  vapeur 
même,  qui,  passant  forcément  par  le  degré  qui  fiait  céder  la  plaque,  anéantit  la 
cause  du  danger. 

Lee  ouvertures  de  sortie  de  la  vapeur  des  chaudière*  doivent  être  propor- 
tionnées aux^surfeces  de  chauffe  et  au  degré  de  tension  de  la  vapeur,  suivant 
les  calculs  deà  corps  savants,  afin  qu'elle  s'écoule  par  gradation,  et  que  la  dé- 
pression subite  ne  produise  pas  l'explosion  par  la  transformation  spontanée  de 
l'eau  en  vapeur. 

«Lès  plaques  préservatrices  sont  de  plomb  pur;  leur  surface  et  leur  épaisseur 
règlent  les  tensions  qu'elles  supportent. 

Une  plaque  de  0m,15  de  diamètre  sur  0*,00Q2  d'épaisseur  soutient,  en  s'al*» 
longeant  en  demi-sphère,  4/2  atmosphère;  arrivée  à  ce  degré/ elle  s'ouvre  et 
laisse  écouler  la  vapeur* 

Une  plaque  du  même  plomb  et  du  même  diamètre,  sur  0m,0032  d'épaisseur, 
soutient,  en  s  allongeant  de  même,  7  atmosphères  de  pression;  oemine  la  pré- 
cédente, elle  s'ouvre  à  ce  degré  et  donne  issue  à  la  vapeur. 

L'action  préservatrice  s'effectue  par  étirage,  et  ce  mode,  l'étirage,  eemme  la 
matière,  le  plomb,  sont  les  principes  constituant  cette  partie  du  système* 

Préservatif  de  rabaissement  ignoré  de  tem. 

L'abaissement  de  l'eau  dans  les  chaudières  à  vapeur»  en  laissant  une  partie 
de  leurs  parois  à  sec ,  permet  à  la  flamme  qui  les  enveloppe  de  les  élever  rapi- 
dement au  degré  qui  précède  le  rouge,  et  le  tumulte  produit  par  l'emploi  de  la 
vapeur  ou  l'arrêt  de  son  emploi  projetant  l'eau  sur  ces  parois,  elle  se  vaporise 
subitement  à  leur  degré  d'intensité;  la  tension  est  spontanément  portée  à  une 
force  expansive  supérieure  à  la  résistance  des  chaudières ,  et  l'explosion  en  est 
forcée. 

L'eau  étant  maintenue  au  niveau  voulu,  les  effets  de  son  abaissement  se 
trouvent  naturellement  prévenus»  parce  que,  le  degré  d'intensité  des  paroi*  des 
chaudières  étant  le  même  que  celui  de  l'eau,  les  tumultes  ne  peuvent  élevfct  la 
tension  simultanément. 

On  place  dans  l'intérieur  de  la  chaudière  une  lentille  flottaaifte  surmontée  * 
d'une  tige  guidée  dont  l'extrémité  Supérieure  forme  f  avec  sa  coutre-partie , 
une  soupape  conique  renversée. 

Cette  soupape  se  trouve,  naturellement*  hermétiquement  fermée  if  la  vapeur 
par  l'eau,  qui  la  supporte  et  l'appuie  dans  le  rapport  de  sou  élévation  et  de  la 
capacité  de  la  lentille. 
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Le  poids  de  cette  lentille  étant  supérieur  à  celui  des  pressions  proportionnées 
à  l'ouverture  de  la  soupape,  elle  descend  forcément  par  rabaissement  de  Peau, 
en  laissant  échapper  la  vapeur  dans  un  siffleur,  dont  le  son  perçant  avertit  le 
conducteur  de  la  pompe,  comme  tous  ceux  que  l'explosion  serait  susceptible 
d'atteindre,  que  l'eau,  dans  la  chaudière,  cesse  d'être  à  son  niveau  et  demande 
à  y  être  remise. 

Cet  effet  du  poids  est  aussi  positif,  aussi  invariable  que  l'étirage  du  plomb 
sous  la  pression  de  la  vapeur;  il  est,  de  même,  indépendant  de  tout  méca- 
nisme comme  de  tout  soin  et  de  toute  volonté  imprudente  ou  ignorante  des 
conducteurs  de  pompes,  si  leurs  propriétaires  ou  administrateurs  emploient  les 
arrangements  combinés  mis  à  leur  disposition. 

Par  ces  simples  moyens  physiques ,  l'élévation  de  vapeur  et  rabaissement 
ignoré  de  l'eau  sont  rendus  impossibles,  et  tout  danger,  tout  désastre,  tonte 
explosion  sont  prévenus. 

L'appareil  de  ce  système  s'établit  sans  difficulté  sur  toutes  les  chaudières 
vapeur  en  activité. 

Les  effets  préservatifs  ne  fatiguent  ni  ne  dérangent  les  chaudières,  ni  ne  sus—  .a 
pendent  l'action  des  pompes. 

Lorsque  la  plaque  cède  à  l'élévation  de  la  pression,  on  laisse  baisser  la  va— « 
peur  de  1/4  d'atmosphère  pour  la  basse  pression,  et  de  1/2  ou  4  atmosphère— s 
pour  la  moyenne  et  la  haute  pression,  suivant  le  règlement  que  l'on  désire;  o»£ 
ferme  le  robinet  de  l'appareil ,  on  remplit  le  vase,  on  remplace  la  plaque  et  o»n 
rouvre  le  robinet;  quelques  minutes  y  suffisent,  le  mouvement  de  la  pompe 
sans  interruption. 

Lorsque  le  siffleur  crie  que  l'eau  baisse,  il  faut  en  donner  à  la  chaudière  jus- 
qu'à ce  que  son  silence  prouve  que  l'eau  a  regagné  son  niveau. 


Exécution. 

PL  6e,  fig.  3e.  Un  plateau  en  fonte  A,  de  0m,80  de  longueur  sur  0mf85dc 
largeur  et  0m,02  d'épaisseur,  arrondi  par  ses  extrémités,  est  fixé  sur  la  double 
tubtfluve  B  C  de  la  chaudière  X  par  les  boulons  D. 

Ce  plateau  est  percé  de  quatre  ouvertures  circulaires  E,  F,  G,  H,  de  chacune 
0",06  de  diamètre. 

La  première  E  est  placée  sur  la  tubulure  B,  qui  a  le  même  diamètre. 

La  troisième  G  communique  avec  la  quatrième  H  par  un  conduit  circulaire  I, 
de  même  diamètre,  passant  en  dessous  du  plateau. 

L'ènteloppe  en  fonte  de  ce  conduit  est  de  Om,045  d'épaisseur. 

Sur  l'ouverture  E  est  un  robinet  en  bronze  R,  de  0W,25  de  hauteur  fet  <P,04& 


/ 


^T 
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^f&SùIftiffitifitâ  9fJ?  'e  Poteau  A  par  les  boulons  D,  traversant  le  collet  circu- 
aig^^j^fode  diamètre  et  0m,01 5  d'épaisseur. 

^^jftc^^ré^t^  supérieure  M  a  la  forme  d'une  bride,  de  0m,17  de  longueur, 
'"ifl&^MjfWPf  &  0m.016  d'épaisseur. 

^IrtîriÇ^^^^'^binet,  de  0m,08  de  diamètre  au  centre  de  sa  longueur,  est 
ra versée  par  une  ouverture  de  0m,075  de  longueur  sur  0m,045  de  largeur, 
d&fcj^tç^tyjftf^ef,  de  0ra,05  de  diamètre,  traverse  l'œil  d'un  levier  en  fer  0, 
^fiSÇÎYpQii dp  fugueur,   dont  l'extrémité  correspond  à  celle  d'une  pièce  en 
^Sv^^ff*  longueur,  fixée  sur  la  bride  S. 

Jf€^y^  ^t  fixé  à  la  partie  recourbée  de  la  tige  en  fer  par  un  cadenas  Q 
reversant  ces  deux  pièces. 

l^^i^/}jrçu^aire  en  cuivre  rouge  R,  de  0m,06  de  diamètre,  0m,002  d'épais- 
^Sbêi1  9nt£ô$Le  hauteur  depuis  son  sommet  jusque  sur  le  plateau,  a  Tune  de 
es  extrémités  fixée  sur  le  robinet  K,  par  une  bride  en  fonte  S,  boulonnée  avec 
M9^i^*<0°D  au-tre  extrémité  repose  sur  le  plateau,  auquel  elle  est  fixée,  en 
ace  la  troisième  ouverture  G,  par  une  bride  en  fonte  T,  de  même  dimension 

l%l^f«W»^- 
Sur  la  quatrième  ouverture  H  est  placé  un  vase  circulaire  en  fonte  À'  8'  €' 

VJ^'jï'  Qy  H\  de  0m,02  d'épaisseur,  ayant  la  forme  d'une  coupe,  fixé  sur  le 

tjj^tjjfu  A  par  les  boulons  I',  traversant  le  rebord  d'attache  E'  L'  et  D'  L',  de 

1^03  ^e  .largeur  çt  0m,02  d'épaisseur. 

Au^ceçtre  de.  sa  base  est  une  ouverture  cylindrique  C  D'  E'  F1. 
t  jjW  opyertures  sont  fixées  par  les  calculs  des  corps  savants ,  pour  que  la  dé- 
trêssiôn  soit  graduelle  et  sans  danger. 

Celle  sur  le  .dçssin  est  de  0m,06  de  diamètre  et  0m,0i  de  hauteur. 

Cette  ouverture  se  prolonge,  en  s' élargissant  sous  la  forme  d  un  talon,  sur 
me  longueur  de  Om,45  et  un  diamètre  de  0m,15  aux  points  B  ,  G'. 

Le  vase  se  termine  par  une  partie  droite  À'  B'  G'  H',  de  0m,l7  de  diamètre 
t  0n,02  d'épaisseur  sur  0m,05  de  hauteur,  filetée  à  son  intérieur. 
tAuçlft^  du  filetage  est  une  embase  saillante  B'  G',  de  Om,04  de  largeur,  for- 
^nL^çle  dans  le  pourtour  intérieur. 

C  est  par  cette  embase  qu'est  portée  la  plaque  préservatrice  M. 
aUç(çf^oçdel)p  etf,  fonte  N#,  de  Om,01  ^d'épaisseur  et  0m,17  de  diamètre,  est 
placée  sur  la  plaque  et  l'appuie  sur  l'embase;  l'une  et  l'autre  sont  cannelées 
lans  leur  .partie  correspondante. 

I  JL^^o^^ell^  N'  est  ouverte  à  Om,10  de  diamètre,  et  taillée  en  quart  de  rond 
tllongé  sur  son  épaisseur  intérieure. 

On  a  donné  ;0",002  de  fruit  à  la  face  extérieure  de  son  épaisseur,  afin  de 
initier ^^rl^jlu  vase. 


Un  cercle  en  fonte  0\  de  G",©**  de  hauteur,  0",45  de  diamètre  intérieur  et 
0m,(M  d'épaisseur,  fileté  sur  sa  face  extérieure,  formant  écrou  arec  la  partie  su- 
périeure du  vase,  fixe  et  serre  la  plaque  et  la  rondelle  sur  l'embase  B*  G'. 

A  0"\(M  au-dessous  du  bord  supérieur  du  cercle  O'  et  à  l'extrémité  de  fa 
partie  droite  A'  H',  sont  deux  saillies  extérieures  de  0",04  d'épaisseur;  la  pre- 
mière P\  de  0W,04  de  largeur,  et  la  seconde  Q',  de  0*,02,  percées  de  trous 
superposés  les  uns  aux  autres,  dans  lesquels  on  passe  un  cadenas  R\  dont  la 
fermeture  s'oppose  au  changement  de  la  plaque  M'. 

Au  centre  de  la  tubulure  C  et  sur  la  deuxième  ouverture  P  du  plateau  A  est 
fixé,  par  les  boulons  a,  l'appareil  de  la  lentille  flottante,  composé  d'une  lentille 
en  cuivre  rouge  6,  de  0m,34  de  diamètre  sur  0m,18  d'épaisseur,  surmontée 
d'une  tige  en  bronze  e,  de  0m,<M  5  de  diamètre  et  0*,30  de  longueur,  dont  l'ex- 
trémité supérieure,  terminée  en  cône,  forme,  avec  la  pièce  circulaire  en 
bronze  d,  une  soupape  renversée  ey  de  0"\008  de  diamètre. 

Cette  tige  est  guidée  par  les  deux  rondelles  f,  g,  chacune  de  0",06  de  dia- 
mètre et  0m,007  d'épaisseur,  percées  dans  leur  centre,  et  assemblées  à  la 
pièce  d  par  les  trois  fuseaux  h,  de  0m,01  de  diamètre  et  0m,85  de  hauteur. 

La  course  de  la  lentille  est  limitée  par  l'embase  circulaire  t,  reposant  sur  la 
rondelle  t ,  qui  porte  trois  petits  fuseaux  m,  assemblés ,  par  des  écrou»,  avec  I* 
pièce  g. 

Dans  le  bas  de  la  tige  c  sont  placés  des  disques  en  plomb  n,  servant  à  régler 
le  poids  de  la  lentille,  qui  doit  être  supérieur  aux  pressions  que  supporte  la 
soupape. 

Sur  la  pièce  circulaire  d,  de  0m,1 1  de  diamètre  et  0"\(M  d'épaisseur,  est  fixé, 
par  les  boulons  a,  un  siffieur  de  locomotive  o. 


(  239  ) 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

m  date  du  41  tuai  4840, 

Au  sieur  Cotellb  (Théodore-Pierre),  aux  Batignolles, 

Pour  des  moyens  et  procédés  nouveaux  propres  à  dessaler  et  épurer  corn-, 
plétement  les  eaux  de  la  mer,  les  rendre  buvables  et  propres  à  tous  les 
besoins  et  à  un  continuel  usage. 


La  purification  ou  épuration  des  eaux  de  la  mer,  pour  leur  emploi  aux  besoins 
de  la  vie,  et  plus  spécialement  leur  application  et  leur  usage  à  ceux  de  la  ma- 
rine, a  été  recherchée  depuis  longtemps;  elle  a  occupé  et  occupe  encore  beau- 
coup d'esprits. 

Divers  moyens  ont  été  proposés,  des  appareils  en  grand  nombre  ont  été  pré- 
sentés, puis  des  expériences  variées  et  multipliées  ont  été  faites. 

En  ces  diverses  expériences  et  tentatives  quelques  résultats  ont  été  obtenus, 
mais  pas  un  d'eux  n'a  été  réellement  satisfaisant. 

Ils  produisaient  bien  de  l'eau  dessalée,  de  l'eau  dite  douce;  mais  cette  eau 
contenait  encore  quelques  substances  étrangères;  elle  était  privée  d'air,  man- 
quait de  goût,  et  était  surtout  fortement  nauséabonde. 

En  cet  état,  elle  pouvait  servir  accidentellement  à  la  cuisson  de  quelques  ali- 
ments, mais  elle  était  tout  à  fait  imbuvable  et  impropre  aussi  à  un  emploi  jour- 
nalier et  continu  pour  tous  les  besoins. 

Tous  ces  divers  appareils  étaient ,  en  outre ,  susceptibles  de  dérangement  et 
de  quelques  autres  inconvénients;  ils  avaient  surtout  un  fort  volume  pour  une 
production  minime,  et  exigeaient  ainsi  beaucoup  d'emplacement,  beaucoup  de 
temps  et,  par-dessus  tout,  beaucoup  de  combustible;  l'eau  produite  eût-elle  été 
bonne,  elle  fût  revenue  trop  cher  et  aurait  présenté  trop  d'inconvénients  pour 
sa  production. 

Aussi,  après  ces  quelques  essais  plus  ou  moins  prolongés,  aucun  d'eux  n'a 
eu  de  suite  :  Us  ont  été  tous  et  partout  abandonnés,  et  les  navigateurs  sont 


(U9) 
foojowte  (bi<eéfi  d'emporter 'iètar  approvisionnement  d^au^.pMuwapoaîlive  M 
sons  Fepliquré^fuelétat^&fjtoi  '*4t)è  fart  ^ittii^ni  boa  ^i)«tïs<ti^iii  inap- 
plicable. ."■■-■' !.•    .•,..  jj  'i . jîiv;. .-,>'..  06  -j'iii^cii.'/ 

l/*0fear,  par  des  <*mihuefë>*pîR>itt**rt  lm|  gew  rie-mer^fWMniceqjjaU  il 
<\  travaillé  petafant  près  cte1  vitogt'Hftnitëes,  «  été)  fl*r  «pLyit»rfaùqn«ûfl  rcaèeigot 
sur  tout  ce  qui  avait  pu  exister;  de  réitérées  invitations  lui  ont  été  faUfesopai 
un  grand  nombre  d!eirfre  euxV officiel  dcrla 'toiwfcifeJi^^ 
de  eeitfl  impbrtunle  affaire; -tï'âÂ  lai  dto^W'uné^hltioto^ 
cation  et  Ptoage.'  *    [  ■  ■■  '  'J    J  '?j-"--iic ;.-  .-».  il.  jinr/ji  iiit,!ijt..j.  <>>i  .o-i^n^ii:; 

"■-  i:j   u.  .■■     Ji..  *.■   -  ..  ïii/.v ...  ^.'..iii,   riu.-{-#    r>i   i»ii;"/m.*^i   îU'Hjttuahuio  ,<1 

,lv-.<iiilluij  Uù  lt!Hl! 

-i  ;Çfci.6*l  flg^1^rp|an  *tttH*i^  fbur^(^  ^a- 

pittâtcém^fedôf^ttdquëgoffiiiseaua  culinaires  *pulpofcttf*u  (feXfWMçil^fW.H 
ratoire,  du  récipient  du  bassin  de  oliarge  et  an  capot:  tfMMçife«0.jb  iii£ao;n: 

•  ÀtifeiirQBasdtitbÉM^  <te;£MW§ititô¥  ,^ng 

ou  toute  autre,  contenant  3m ^«p'<^  ftûMJhJ* 

production  d'eau.  .dii->.'inii--p  Ji^iKqqs  .3 

;  frintfrieur  de;  eafturç^ 

d'enveloppé  iJi'&aiifcpasTOaLja^^  \b  fNNjta'fMt  m&tfa'lWkffl 

lui;  il  n'est  pas  non  plus  sujet  aux  dérangemflut*.;  ;■*  .ns-jiP-,i^ti  !  j0  ^  J  fiJ}oy 
■  ;  Goftfecti^raéyén  c&brA.irtcfen^.tte  J^tô^jde^c^.^n^i,  q^dW^V3'1 
l'inventeur,  sa  durée^earfljleifiwil^igaerij    ^  ,;j:»ii-..<i  ■■••.  ^:M-  .mflo  ,1940*1)? 

:J1  contient  daçsfsa^rtipii(^  ïpive^^Jips^jM 

foar.aywat  aoo  fQ^MeJaiiréio^^  JmWtaijuiiOTi 

a,  entrée  du  foyer  de  l'appareil  et  des  vaisseaux  cp|{wî^4>iW!»  ftf^ffl^ 

IMK  attaôt.parrwii  cateçque.  fll  fltftfwaïuifedff^^ 

tle  la  bouiUef<dfiJa-toai4^cwi<lalHiis^  cu:w  j!>  ^•niijijaiii  ouu'ii  *Um  r>i'"** 

-**t<pntfé6  duxettdnb^ik  ïfippajftilAv^jWjpa^t^  ^jItuw  «ïupbup  ->biupit  e* 

a'V^iBoqaiHe  éifciqétai  ^dià^^fl^^ J  l^w^u^ Jfei^e^H^  fl^t^flJtf* 
rôtis;  à  son  devant  se  plaque  une  rôtissoire  suspendue  au  four^u^,,  Wi  :  < 

a"",  cadre  ou  châssis  en  métal  à  l'usage  des  grils,  braisières,  etc.  [^  ^ 

a5,  fourneau  en  fonte  de  forme  conique,  aussi  enchâssé  :  ^(f^tt^X|f^ywe^ll^ 
ayante*  ^wttira^idrttfm^ 

B,  tuyau  de  cheimùéind*  tftWfl^ 
fQUftuboiJni'I  é  uwm  ?&du*  ?3i)*m  >i*vib  juj/uoij  v  ?!ui«»i  /n  >h  wj  <yi)a3 

6,  capuchon  dudit  s' adaptant  au-de»wbta<V«j^top^  -^ 

£,  appareil  bouilleur  enchâssé  dans  laafl*^  *%tpttt^ 


(  «44  ) 
Sa  contenance  de  liquide  est  au  niveau  de  la  surface  du  fourneau  et  remplit 
-toute  la  partie  qui  s'y  trouve  enchâssée;  toute  la  partie  supérieure  est  le  vide 
nécessaire  au  dégagement  de  la  vapeur. 

Cette  contenance  est  réglée  par  le  condensateur,  qui  lui  transmet  la  quantité 
qu'il  lui  faut  pour  chaque  opération  :  il  est  muni  d'un  robinet  d'écoule- 
ment e\ 

C;  robinet  d'écoulement  des  résidus  de  chaque  opération. 

C",  rectificateur  du  bouilleur  recevant  ses  produits,  et  ,  par  sa  disposition 
intérieure,  les  rectifiant  avant  de  les  transmettre  au  condensateur  D. 

D,  condensateur  recevant  les  vapeurs  dudit,  ayant  à  son  intérieur  un  ser- 
pentin :  il  chauffe  le  liquide  qu'il  contient,  puis  le  transmet,  à  l'état  d'ébul- 
lition,  au  bouilleur. 

D1,  son  couvercle  ayant  tube  d'air,  pour  dégager  les  vapeurs  qu'il  peut  pro- 
duire, et  les  faire  servir  &  quelques  besoins  ou  les  condenser  dans  tous  vases 
contenant  de  l'eau,  n'étant  pas  très-abondantes. 

d,  robinet  adapté  au  tube  inférieur  du  serpentin  du  condensateur,  transmet- 
'  tant  ses  produits  à  l'état  liquide  au  vase  épuratoire. 

£,  appareil  épuratoire. 

Ce  vase  est  le  plus  important  pour  la  qualité  des  produits;  c'est  lui  qui  la 
détermine  en  les  dépouillant  de  toutes  substances  étrangères,  qui  lui  donne  le 
goût,  l'air  et  l'agrément  au  palais. 

Il  est  construit  en  bois  de  chêne  de  bonûe  qualité,  afin  d'éviter  tout  goût 
étranger,  offrir  plus  de  solidité  et  être  d'une  longue  durée. 

11  est  surmonté  d'un  couvercle  fermant  hermétiquement,  pour  éviter  l'in- 
troduction de  tout  corps  étranger;  vtù  entonnoir  s'y  adapte,  pour  recevoir  le 
liquide  du  condensateur. 

A  quelques  pouces,  suivant  sa  dhriension,  il  est  garni  d'un  fond  de  même 
bois,  criblé  d'une  multitude  de  petits  trous  ayant  pour  destination  de  retenir 
le  liquide  quelque  temps  en  contact  avec. les  matières  qui  lui  sont  superposées, 
et  aussi  de  diviser  le  liquide  à  l'infini,  ne  le  transmettre  que  goutte  à  goutte  aux 
matières  qui  sont  en  dessous  de  lui,  et  le  rendre  plus  propre  à  se  bonifier  et  & 
s'imprégner  d'air. 
ef  fend. 

e  >   jfond  inférieur. 

Entre  ces  deux  fonds  se  trouvent  les  diverses  matières  destinées  A  Tamélio- 
^ttoa   «Je  Teau  ;  elles  sont  placées  et  arrangées  à  cette  0n. 
L  i? *re  ces  ^eux  ^on(k  se  trouvent  divers  petits  tubes  servant  à  l'introduction 
!,aiir  et  *  w  transmission  aux  produits. 
*  *  t  ube  d'écoulement  des  produits. 
•         86.  3! 


*•:* 


F,  «édfnMtr^k^pi^tikr:  H  e^ 

facultative  :  il  sert  à  transporter  les  produits  qtt'it  a  «çus  danrlêsffièdettoh 
tinées  à  la  provision  d'eau  (il  en  faudra  dWttt).*1  '»   *■    ■  ■        ■    é,iJ  ■-■•!|u-   -1 

G,  bassin  recevant  l'eau  pour  alimente*  l'appaNH  ;^'*tflffïti  gaèrè^là/^ie 
comme  entonnoir  :  il  pourra,  à  volonté,  être  supprimé,  e» ftteant-titlfrtani- 
quer  difeètfeftient  le  bassin-entonnoir  H  au  petit  entonnoir  du  condemitetfr; 
car,  son  chargement  se  faisant  à  la  main,  par  seaux,  on  ne  versera  que1!*  qtftn- 
tité  qui  sera  nécessaire  pouf  febfelè  pléînr  du  coridensètedf.  ''     :*  ; 

Ce  plein  sera  indiqué  par  un  robinet  dit  de  trop-plein.  ,,fT-  •    '* 

H,  bassin-entonnoir  servant  S  recevoir  Peau  queiWVéut:4fctt^tiîttr.'ii:  & 
I,  enveloppe  ou  capot  renfermant  le  fourneau  (cuisine)  et  tous  les  apphrAs, 
puis  r-ènf placement  du  cuisinier.  ■  ;:  m 

Fig. -Wi  pUri»  Vertical  dufoumëau  (cuisine) «t'<!e  16qs  Ift  ^tte*dpp^b 
évapot*tofrfes?y  itltilutf;  du' vase  iépcrratôhrfer  et  dé*onric?piierft;  W  dti ;  feapert,  fus 
en  profil.  *      u 

A,  fourneau  (cuisine)  contenant  le  bouilleur.*  h     l "'■i^'1  '    l 
a,  foyer  à  grils. 

a',  cetfflHër.00'1  -  '-!'    ■"■    '*  "l»  '^'^* 

B,  partie  supérieure  du  tuyau  de  cheminée  au-dessus  du  capot. 
6,  capuchon  recouvrant  ce  tuyau  et  tournant  à  volonté. 

c,  apjfcfcil  bouilleur.  ' i;  '  *     ""  l i  J    *  '   '"  Vi-y 

c\  robinet  d'écoulement.  "'"  *M*   y 

c",  rectificâtèU!1  du  bouilleur  avèrsdri  tube  conduisant  les  vapeurs  au  ser- 
pentin du  condensateur'.  :  '  <l     ''",  !  !  '*  T!f 

D,  condebsàfceurtit  sbn  serpentin  ?  H  est  mtahi  d'un  robinet  conduisant  dbns 
le  bouilleur  le  liquide  nécessaire  pour  chaque  opératiori. 

ef ,  robinet  d'écoulement  destiné  ad  hoc. 

D',  appareil  du  condensateur  avec  son  tube  cPaii^ôu  de  vapeur. 

d,  tube  du  serpentin  pour  la  sortie  de  ses  produits  et  leur  transmission  dans 
l'entonnoir  placé  au-dessus  de  l'appareil  épura toire. 

E,  appareil  épufatoire  Recevant  les  produits  de  l'évaporation,  les  épurdht,  tes 
bonifiant  et  les  transmettant  au  récipient  c". 

e\  récipient  avec- son  entonnoir. 

J,  capot  ou  enveloppe  en  bois.  .  .'   1    ' 

j,  emplatoffleàt^destinê  au  cuisinier.  "'  f 

Fig.  3e,  plan  de  surface  de  la  cuisine  et  de  tous  les  appareils  avec  leur  tttbiè 
d'eibplaeàHtati'^1^-'11-^  ,h;  '  '' 

A,  surface  du  corps  de  la  cuisine.  ;■"    '    ■   f 

*,  •foftoWVtipjAiàl  servait  aussi  au  cftatoffage  de  trdte  **ses  calibres. 


(  243  ) 
B,  Nirfew  du  tiflHH&eflûnée  à  ;aa  sortie  de  U  (niismd^iaprtojSOft^taga  sous 
pareil  C  et  soud  les  vaisseaux  culinaires  *i,  m',  m".  .    / 

Cf  oorpe  de  l'appareil  enchâssé  dgae  la  «saisine,  i . , 

C\  robinet  diéwllemenl^r        .    t  -,    .-  ■■■.-..  .  -  î 

I}*  condeiAatewv     •>.•!!•  .   / ,.  .-  •--.,<(   ■  ■    • 

J\  tube»  partie  inférieure  du  serpentin,  versant  ses  produits  dans  l'appareil 
iratoire. 

i",  robinet  de  décharge  placé  à  sa  partie  inférieure. 
ï"9  robinet  dit  de  trop-plein*  ( 

E,  appareil âpimtwQi,...  •    »   .? 

B,  récipient*  »         .■    • 

m,  m",  m"\  emplacements  des  marmites  ou  autrqfe  vases  enchâssés  dans  le 
Btpeau  de  k  cuisine  it-chauffés  par  le  coinbustibledu  foyerde  Vapp«reH.  ' 
fit  »",  ûuvertureagaffniesrdtaw  fourneau  en  fonte  destiné  aux  casseroles. 

0,  ouverture  garnie  d'un  fourneau  à  grille  servant  aux  grils. 

1,  emplacement  du -cuisinier,  „, . ,;  »  »,     v-         -,..'  ■;,  ,,.. 

Appareils  pour  la  marine  militaire,  pour  $es  navires  de  400;  homme*  et 

au-dessus. 

Celui  dont  le  plan  est  représenté  pourra  donner  de  12  à  < 500. U très  en  di\. 

douze  heures.  \ 

PL  6e,  fig.  4e,  plan  vertical  du  bouilleur  muni  de  son  rectificateur  et  4u 
irneau  (cuisine),  contenant  deux  chaudières  à  équipage, 
À,  corps  du  bouilleur,  en,  cityytfu  wn^en^qt  son  foyer  en  son  intérieur  :  il 
ictionne  ainsi  par  lui-même  et  peut  être  transporté  et  placé  à  volonté. 
Il  est  établi,  par  l'inventeur,  pour  s'adosser  au  fourneau  des  .grands  vases 
inaires  destinés  aux  équipées,  pt  leur  comi^uniquer  Je  calorique  de  son 
er;  il  les  échauffe  parfaitement  ainsi,  et  il  suffît  à  leurs  Jbeaoiw  san?  autre 
nbustible  que  le  sien.  ... 

[1  est  établi  de  manière. a^ssi  à  fonctionner  sans  cette  communication*  alors 
B  les  vaisseaux  sont  inactifs.  ......     »  -  .    \-.\ 

Ceux-ci  ont  eux-mêmes  un  foyer  sous  l'un  deuxr lequel  servira  leurs  be- 
insen  cas  d'inactivité  du  bouilleur»; 

A  cette  fin,  des  tiroirs  ou  coulisses  sont  établis,  comme  on  la,  voit  pu  plan  ; 
a  même  conduit  de  cheminée  parfait  deux  besoins.   ,  .■>-.,      .  ,; 

a,  entrée  et  porte  du  foyer  des  bouilleurs  :  il  peut  être  chaufl&wiois,  à  la 
«aille  ou  à  la  tourbe.  .;   . ...  .       .....-.,      .  •■ 

a',  ,^^riv.^^¥^)l^^,^(^,teic{M^rt^J^  ;(il  ^t.  wtoid'^oe  cou- 


selon  sa  nature.  ^  ^  «■  8b  91U80m  '  '* 

Pour 'teiSQibï  du  boisil  devra*  iéte  e^èfenîénV  ttWWdyUPfilt  de 
h  couftiiefa,e1afcrtè^  U 

En  combinant  ce  tiroir  avec  ceux  des  conduits,  on  arrètei^lhittritinélMit 
le  feu  dtf  foV&. Xl  c  ~'w'-"  v'°  '""^ii  ■'"■*'"  5i:  ""V-'*'"'  <-'■•<  •'•  '•  '■'-•H  -■■J»»-' 

•^  place*  àVtlroîW^^ 

a'",  a"",  vide-conduite  àVfufcétf™  r  î;iji  £:  '  '  '  ';    f:  '  :' ""■•«-J**  jl  " 

B,  robinet  d'écoulement.  :iJ-"  ;  ;  •  " £;  a,1f  •? 

C,  rectificateur  améliorant  ses  produits  par  sa  dup^tiôYiftlrfëbHtâfam  des 
tes  transmettre  au  condenseur.  iK  '  i*1'  î:a- :    L' 1  ,,Jofliill  «1 
•    CV*n'tùbé**transmftïsibn;f^llt  8sl  «■'«  ^  ^"'^''  ''^1  .;«>  -^ 

r,  robinet  d'écoulement  de  ses  résidus.  Ils  doivent 'Ôtfë'' 
leur  à  la  fin  de  chaque  opération,  et  peuvent1  «tre^prte  peut  Jes^ésèfts ^ear  _ 
bouillante.  'llub  ■»'«**  - 

r',  point  de  jonction  du  rectificateur  au  botrif^r^p^'flÉi^brtde  à'éoroft  le*, 
fixant  l'un  à  l'autre.  n^nobn*.  .0 

F,  corps  du  fourneau  pour  les  deux  vaisseaux  culinalrWd^-Pè^ànil^:  Èli 
en  métal  et  maçonné  en  brique.  J-1«£ !^!J  h'-r ■•'! '!:  j   L'  **hU8  •? 

F,  entrée  et  porte  du  foyer  qui  leur  est  affecté  en  cas*  (FînâcttvttêWVi 
reil  bouilleur  :  il  est  établi  comme  le  sien  et  potf'tôfô  tôntâ&stiMe?.?"1 

F",  cendrier.  ^,nL'-  cl  1UW1  *>ln'  >\ 

ft  f,  f,  /",  vide-conduits  de  la  fumée.  ->naaimtm  ,l 

/,  maçonnerie  séparant  les  conduits  éSHIBSSMk^ÈUUik^  • m  •*--- 

'm,  m\'mmèMiHmm*m^ât^m^isi^^m^tb^(/j  ^ 

P,  entre-pont  au-dessous  de  l'appareil.  ,b'<ul  ,loa  l*  ra  l*"*"»)  u  -»*  ^ 

T,tùyau%cnem1nèe.ri,n°l  «*w^«««^  '«^  i^iuoo)  uotjj  ,«-* 
Fig.  5«,  plan  vertical  de  tout  l'appareil  Wj»*»»**^"'  *91 *uoa  ,fl* ** *S 
A,  corps  du  bouilleur.  **""  "^  Juni*dli:>  ^'  ;"lu-' "*'  *',B,1U*  ~ 

'  a  ftfver    •)î'-''^',t  -'-  Ja*°»*  l»ni*;u,,)  ùesmiKt  yb  ji-aïut  u  &L  Jiubaot»  ,  T 
a\  cendrier.  .     t  Twniin^- 

a",  tiroir  ^oul^en  iiîac^"-  *  y™*  f  !  d  «l0«*  -f»«»^**  ^ # 
a'",  vide  pour  le  calorique  et  la  fumée. 
a\  vide  au-dessous  de  l'appareil  pour  l'interception  du  calorique*, 
c,  rectificateur. 
c\  tube  de  transmission.  —*— 

D,  condensateur; 

Cette  pièce,  indépendamment  de  son  faire  déjà  décrit,  est  établie  pour  *■* 
fonctionner  constamment  le  bouilleur,  c'est-à-dire  quMl  lui  transmet  son  frp" 


dm* 

et  à  mesure  de  ses  besoins.  ,iliicn  u  fI0Î9,. 

=.!«  itë%^dfc<9r*rtf*h9%^^^ 
»  Mt  1«fc#AnYM8r^d!^ 

i ^WftwjnOTl^^Wfflffi  no  ,  aJiuuno:*  8&b  xqa:>  o&vt  iJoiiJ  s:-  uifinitliw  :»  nJÏ 
Cette  pièce  et  le  vase  récipient  n'ont  point  été  figurés  aux  DJftn/},I^arJj^pe 

peuvent  être  représentés  d'une  manière  um^^^^^n^e/ne^tsu^rdonnés 
a  la  capacité  des  navires  et  à  leur  emménag$men|  ,ljil;1  /l0Vt.i,lv  /  "„  ''  , 
E,  tube  d'écoulement.  .ju9n»im-o»'b  touidn  M 

E^b  jftB^P^iwWSfPWSrtieoqaib  es  nsq  aJiuboiq  eoa  Kunoilfuflc  "iu jiwhvm  ,.') 
P,  .plancher  de  l'entre-pont.  .  wjsnobnor)  u«  oiJjanKbsii  «al 

Fig.  6%  plan  horizontal  de  tous  les  appargfe^gfrwû.fa^^ek  des 

-  ÏÏBW%Pfeffftrf!rffl>WrrroHte8viob  sfi  .sobiaài  292  ol>  intimai  uoor.T»  Isnidoî  rf 
M6*btimb&A?  WtyétofWflMrwq  J9  .noiJeiàqc  oupedo  sb  un  si  i  iuoI 

0.  %»  dùdtt-  .oJnAlhaod 

-  ->»  §ô'W'B'9brweli£P,R4aife'rlftbd  ue  io9)tailiJooi  ub  noiJonoiab  jn.cq  «'■* 

D,  condensateur.  .qmub'I  £  au'!  iaœh 

-<s  rf^^jMîpWeOTflRtsniloo  xoeoeaiev  xuab  aol  iiioq  utsmuol  ob  »qi(v>  ,1 

E,  surface  de  l'appareil  épurâtoire..  90ph(l  :19  ànno,fcflI  ,s  je)àra  nïl 

-  *jqffi?  f(^%fffhpS^Vcmir  as  ètofflinsm  wol  iop  w(o*  ub  9Jioq  te  aùvno  ,  1 

*'»  foy%fi!!fefenrflg$ ifey^oq  te  tfôia  9l  ominoo  ildeià  J?.9  li  :  wdUuod  liai 
f,  vides  peur  la  fumée.  .raiiLu»  ,  T 

A  maeonnerie..  9àmtft  d  o6  8}iuhnOD.obi7  ,"\  t'^  f"\  ,\ 

m,  n»\  pl^a^ag^^l^iffln^b  pJiubno-j  *>l  iMMu-is  ji^iino^m  ,\ 

Eieau  (cuisine)  eU  son  foyer.  it9Vnnp'l  <>b  «jf«?sL-i-  ;..u.a  mms  <I 

n',.  tiroir  (coulisse)  pour  laisser  écouler  Ta  fumée  ^rftfj^Pffi??^1^0- 
c«inent  sous  les  vaisseau^Un^.,i9        -,  J00î  &t  j, ,,f,,y  n,iq  v.  ^ 
T,  surface  du  tube  de  cheminée  en  médd.         -    nLf?1i|Dp(i  vi}  ?qi0 ,  / 
T\  conduit  de  la  fumée  du  fourneau  (cuisine)  venant  se  joindre  au[  tujjàu  de, 
oMnéeT.  -T9nbn*.  .'o 

0,  emplacement  destiné  à  la  cuisine  et  *m$M[ffîMmFfa-ta  .  d  . 

.&àfno)  fil  jo  finfinoico  ï«l  im>q  .<biv  <  > 
^upiioiso  tib  nortqsoioJrtî'l  iuoq  liaieqqt.  i  eb  auoôfcjb-ot  r»b*iv  ,  n 

iu9ÎBoftiJoai  .*.» 

"  fl0i22MJ8a£l)  db  irtloJ  ,  ^ 

.luajj^no&noo  ,(J 
«ut  lUoq'sildsJà  tes  .Jiioèb  ê[bb  siifiî  noa  9b  Ja9inai£baiwiubui  ,9oéiq  9)te3 
«biuprf  008  tearonffi)  iul  Ir'op  9iib-fi-J89'o  tio9fIiuod  9I  iadmm&Szaoo  nénnoijonoi 


r  la  ouate  entre  te8.deuxjouleajjx.de  métal  C*4ont  te  supérieur  pose 

treVâfîn  dé  comprimer  cette  ouate  dans  toutes  ses  parties. 

3  Tavoir  fait  passer  à  travers  ces  rouleaux,,  on  fait  traverser  les  quatre 

e  rouleaux  de  bois  ou  de  m&INtt  i  ï 

ouleaux  supérieurs  doivent  être  recouverts  de  plusieurs  enveloppes  de 

>t  au-dessus  des  rouleaux  .ipfér^urs-  on  eproute  4ç  jjpfp  en  sortant  des 

xC. 

î  les  deux  rangs  de  rouleaux  est  placé,  directement  au-dessous  de  la 

an  tuyau  de  vapeur  horizontal,  percé  de  petits  trous  à  sa  surface  supé- 

à  l'effet  d'humecter  la  ouate  lorsqu'elle  passe  des  rouleaux  non  garnis 

i  qui  le  sont.  i:       ^ 

tut  des  rouleaux  recouverts  est  fait  pour  recevoir  un  court  mouvement 

if  qui  durcit  et  feutre  là  ouate  dans  toutes  ses  parties. 

A  les  matières  à  feutrer  serotot  de  qualité  inférieure  pour  te  feutrage,  il 

Stre  bon  d'avoir  plus  de  quatre  paires  ou  rangs  de  rouleaux,  recevant 

l'aide  de  moyens  convenables,,  le  mouvepient  alternatif,  afin  de  feutrer 

mj^ëtëftiënt  la  ouate  qui  devrait  être  soumise  à  ces  rouleaux  addi- 

,  placés  à  la  même  distance  l'un  de  l'autre  que  les  rouleaux  D,  et  ayant, 

tacun  de  leurs  rangs,  un  tuyay  de  yapeur  percé,  semblable  à  celui  ci- 

nentionné. 

îate,  après  avoir  passé  par  les  rouleaux  D,  ou  ceux  additionnels  qu'on 

"irti|llbve^,  est  coupée  en  longueurs  convenables  et  mise  sur  un  rou- 

^an't  Privée  à  un  état  de  préparation  suffisant  pour  passer  sur  la  ma- 

itè  jftàriltirigou  à  feutrer,  à  l'action  de  laquelle  elle  doit,  alors,  être 

'» 

J$ajcftine  est  faite  ainsi  qu'il  suit  : 

jg!  8e;  S*  et  3e*  contiennent  un  plan  et  deux  coupes  d'une  machine  à 

fr  pour  feutrer  ou  serrer. 

assis  ou  bâti  sur  lequel  est  placée  une  auge  contenant  de  l'eau  légère- 

4fthgêë  d'acide  sulfurique  ou  de  lie  de  bière,"  et  tenue  bouillante  par 

u  de  vapeur  circulaire  C,  placé  au  fond  de  l'auge. 

uleaux  formés  d'une  composition  de  zinc  et  de  plomb  ou  autre  sul>- 

nétallique  convenable. 

in  de  ceâ  rouleaux  est,  au  bout,  garni  de  pignons  E,  et  les  rouleaux 

irs  de  chaque  paire  sont  garnis,  dans  Fécroû  ou  vis  horizontale  f,  des 

otricesG. 

viers  portant  les  poids  M  suspendus  au  rouleau  supérieur,  à  l'effet  d'im- 

une  légère  pression  à  la  matière  pendant  qu'elle  est  soumise  au  feu- 


f  ..'. 


II."  t'^iT 


K,  poulie  motrice  rapide  et  libre  fixée  à  l'écrou  de  la  visj^.., 
La  machine  mise  ,etf  mouyemeirt,  ia  matière  ou  la.  euatft  e#.jda#fç,,fU|r  jia 
tib|ô,W£liqée7»tel,,ti^|Wi:J»vaftt;  1^  rouleaux  du  bas  ct.^paftie^^fi-    __. 
leaux  durant  é^fcsm^tenujiiïjpngés^a^j^  _i 

le  voit  par  les  lignes  ponctuées,  ng.  3e*.  la  ouate  est  continuellement  soumjçe.î.^1 
à  ),>^ioa,4^cfifl^lfWg^iwm>  çe;<w!elle  sor^e  à  gaufre,  bou;,,,, .,,, ,.,...,  u'f" 

est  néces^ajm^u^^tau^o^^sejarée,^ comnaQ^m  „,,  uo  ,•   ,  „.,  .^ T  _ 

vaj*  Ja^eubMajprdft  Vb«u«8  oftlffi  <HWP»J#  4*  ^Afttt  «Je,  mttmffltHq  JRT  Ier  % 
obtenir. ,  mi  |  i>.,  dn,,^,,.!  .  vitinf  -•=*ï-.-»«J-ï.;  I  iir-  .n;ili  -f.  -imas  y.ueMwn  sfmjfif       "a/. 
?!ftl«m*.ffaWi  a^urjfo:eJiawa:4es.4eux^i^^ 
feutrer,  un  tissu  sans  fin  ou  bande  de  drap  épais,  de  ^l^^i^MMVàtlffJ^'' 

i49*tst*iiefe#As»é  iM^^eMA/map^MerAUta^^de:  fiHfr.flMlJ'W^j  ^W^flfc^ 
cwjriBejrrtetnwtfcjitoilf^^ 

moyen  d'une  suite  de  mouvements  circulaires,  à  l'aide  d'une  ou  .jfl  itfMT ,tl*WT^5P 
fooftioDW^lJUijiMy^^'j**  ^<^ttwe^i*ié  au  .f^Wntf^^fVtôvWWK 
quie*éû^eJe*iaw^.^>^ùw^rO»l9niwôant  partie,,  .,„,[  ..j,  ??,n0,;yb  j..  £/# 

iFigrfjflfeii-Sî^apgftfijttffliïiwila^ft  de»  fceHage.<oa 4e  brossage «,{,  eji<M.  ,(, 

1*  Wita.dft&ftutrfthiflîeefroe,  finie» ,f^w^  4i^ptemeû|,de,|a^ 
fej^^^,*«»e,  tangwa^ç;  wp^3tye,,paw,  au^mo^djHftdré;?* 
nui»,  suiîiiajdr^euj^sftw^^  û^^eptwre  les  deux  rauleaiix^|ftm 
côtés  opposés  d'une  table  plate  A,  de  ,tellg.ftpçjf  que,  quand  ja  ouate  est  phçée 
sur;Widmp<PH  tfsp»  fiWWtfijh  elfe  ^sjptffée.en,,  ayant ,  entre  les.  deux  rangs  d*       |  -' 
ronleau*..;,',,   ,  ;  :.  ,,.  >.. ,  , ..::.  :„.,.....  ^  :.,  #!i  _,.,,  ,,.  /ffl,,. .,,••   >.,[,  ?qioi  un  wiitBi» 

La  table  A  est  enlièreiiumtyp^i^idejpejite.ji^  WjfiMIfzJfâï- 

enl&fcàtja,.vapau*  aMr%^,te\!ouajellou;  tf^^M^^if^fSSS^ 
toHM.,manière,<^py|WiaWe.t.flu'j)i.sfiraiti|n^ 
cowsanfedftfcett^.ftpéirmjofl,....^,,,,  .,     ,.  :|!.|tl-f  i:    ,„iiit  „„  ?lft|I<.  ijnu  „/f  0||.  ' 

C,  brosse  circulaire  tournant  sur  son  centre,  .don^ee.ispjieg^u  flp»|i|^Mi 
"de  pouce  ènvwpdfl  loueur*, et  ^e^^e,^^ 
ou  moins  sur^a, on^.ou,^^ mfaMtyWWmtfasim-'ni*  f'iQ.  ,,- ,D0,. 

On  peut  remplacer  je^rsotiesj^pftilf  do.  la  grosse  p^rj  WBPtâfflffîlÉk 

Toute  la  largeur  de  la  table  peut  être  occupée  par  un\[|^ft?(^$^%& 
de^le.^e^^u^^mme^eg  Jm^^^M^htâ  jrffef* 


Us 
I 

—  ^ 

k  1 


c  m  y 

'T^fàsr.ii^ibaf^a-voii"*^  toit  ta  &- 

oension,  et  disposées  pour  couvrir,  aussi  compléfeWèn^qiie'yoMbtot  toute  la 
)ngoeur  de  la  tablé.*1"'"  fil  ài>  woi^a'!^  ai/j  aiùw  j-j  -jcii-Ibi  aouiom  ùitu>.    t 
iUW'moù#tei«'  clr^toirt  ^nlTOflhé'fc  trtité^ces'l*osfe*?'Mlttf  agissent™ 
^^ëkr^tW^^i^^kië^'iïi^f^rtte  ;  Wfe'totàtë'otffeBtftfV^evaqu'il 
aWmW,uqta&^4n^rîm^ 

Au  lieu  de  brtàsëè/  tftëolài%s%*b%âaWsur,1eur cMréVWi'peW,-' lorsqu'il  ne 
WpiuB'qtfê  p^'tl^'chÔfeé1  Zme-VMt  métot,  «e  ^rviroVWërtfe«w'*ir«n- 
tires  en  bois  ou  en  mé^l'tiV^ Whiïrt^rjf^t^,««'^tiimê3,'ért,'reïtef;' 
"Ue  h1iMJ1|Uan^1lrtH)^u^61est^  ^Htoo  légefbSidéllcat^WrHeH' d'une 
ft  %'tyfbi!i^tMe¥,  WnVnWtf  ëk  àttfpè'lfoutf  dirait  fttefte***^  forts 
t  lourds  rouleaux  garnis  de  drap  sur  l'article  feutré,  lorsqu'il  est  placé  sur  la 
ibtè1  fpWe,;teta*;#  qu4PW*ra*W»se  ^^©«aflk'ettm*  €»i*»pb«r  aller 
a^l^rlÉt^èJb¥èM*iliMfetAWè1. ai>  '8Iôll'J  "•n*1  '"  »bm.u  uo  ni»  cnea  uwïij  m.  ,,,., 

Les  feutres  ou  aftîte%lrf!fc4a*rîqtM§#^^  u*Jpl«s  haut 

ê^të^fl^^tia'toaW^ir^ 
ôfa^ai^MtëcrttV'Ia'M'd^c^ 

IIIMffHlrttnhàk 1J0  '>,,JJ  b  »bii  I  *  «iàuuM'j..:.  nu  .  -f-  .1»;  '.1.  mu*  wi  ,1  :•..  ■  .. 
*WreVèWi^e>'a»ftnïe%»àV«Re4fe  àferfeMlett,  |Jar  les  moyens  ci-desa»,  d'ar- 
cles  et  d'étoffes  de  longuétftti»d€8ÉWB,1iènlièwilérit  «omposéirà*  ibutvure;  de 
>ine,  de  poils  de$&ttàftx  ^épaiSe**»  ou*  stt>ft|te8  inéltt]ge»'8us4bdiqu6a  de 
»è?\Hrtbtf,  lln>Kéf«H^iëh^vWWét^pé',"*«  eUfrttrtlatrtl'«Mmlac«M'et  ma- 
fatoWS^iflc^ri1^  sWébofacés,  les 

Éiiter^eiriiléyéès  sab^'rilpf!fcaH!îo(n,a,att<tarie  mixtion  adhésif  et  sa*»  avoir 

ïtflÀfenf  lifcrtfai^p^atidfi  diftisarçè. <     '     >»■>  -  ' i  » 

'W^ÛMieàllèà^èrîMShtâùiënts  relatifs  à  l'applièatiotird'titiemduvelle 
latière  au  corps  des  chapeaux  de  feutre  consistent  dans  l'emploi  inusité  de  poils 

»I">   ."»   I      ♦uni     .  . 


eettti'ftpéoiftcatten, 

nt  ^ft'&uWFund'mMnHiè*  ^f^ér'ërdinkVenïeiit^  usage,- et  formé 
isoite  en.  une  ouate  ou  toison  à  l'aide  de  dispositioiifr'ntëttWtf qUes  'babétfs1  sur 

î&Mjjkftfài^îaM&iMljW;  ""•  »-■  ■•■■"■"■" ■•"  ■"«•  "•«■■■'■< 

te  pffir*  Wpmg#dà^#iri&!lft&  fc«fll*Bt(*;'<aWetfe  4aioB«dawH  W 
rat  il  doit  êtree^WWe^?«^é>,Jibtf:àWrel8u¥  -i*és't5ôflèsMeretixt<pertéa;.iou 
âi&$eWtfkWa  ^Bdft^Uoyei'dHiûisoitfflet  ou  adtre^ÛMtfe  éWpolse- 
^l'Aa^^lÛU110  ,C(1  *»K-»«>  »■>»■>  »«■*!  ^«i»!'  -■  -«*  «IWJJIIil  «I  -0  , 
LorsquéfÀ  nfa^ff&é^inVWTCni  èVcès  fcèï^*tf%#u1e*>p*fcé*<!ins: 
«.état  suffisant  de  corfWm\^fjfM')n%  (JWtti^flt-  ^'«èttè  ta*>ttptt!lio« 
86.  32 


(m) 

creux  et  percé,. en  cuivre  ou  tout  autre  métal  convenable.  Mu»** , 

-.  Le.Miw-buhiQontoi^ttit'  atoip  ifcre  plongé;  dan*  une  cuve'  w^f^^'iur 
chaude  ou  bouytottoiètljbtMftoQWdtot^  M&H  WWbP0 

leoreUrevrt*ifc&ej4ég^4«  «Miitecdf  d^Tp^^d^cap^cb^n,,^  ;ojJLe^.(]e 
flanelle*  qu^)lliw««teiie»t»jartvé«ua%iUi»i«»|at<14e-,fiMi^gô  /m^p t^ppflr,  ê^e 
promptement  finie  au  four  par  les-flMûren?  6r&aairesY  ou  flouaaijBe  fc,  ({^machine  . 
àfeuitefaiôoritaptosàfWt^j.K  h)\u<li  om-'^a.  A  .--ri-;,.,  i  ..i!.  .,,i;.|..  ;»i 

iilâMwjneJô.o?rp&id|ft^pa*toeaA>*^ 
4toeipeîf^.d«-.maei^»fiwtafji»|llf«).>'Ji  .--».-, ir.-.:  -il  -,  i«»  m-n.;/  //.,)   — 

pea^diapràflijesi^patikms^liAtojutii  »iMftiftjO!)*tetd*,;feuir4>  pwtfWWttpos^ 
d'étoupe  de  liH#émw»»^Qilé<*ei*^l«QWifiWfW.^  courtes. ^nflufufn.^a^ 

vii^AipwM4k»9MutMt4il40MiP»i<.eiii*iniHri'i>i':-iij    .  -.  ,i,n...|, ..;; 

-■•:  Jedéetate-tei^ue^qupique  !'«>  cirde&sua  décrit  ce  que  ^regai^,^^  u^» 
nwyemwpid*,  9feB<<mtj«ftB>mit  H^^^^^aiconwJ^Hn^H^r^ut^^fH^. 
de.tbcstww.d^tfio^fe^  e^*ux^iwee10A^.m/%nga.  d>tfres  jDj)tjàïes,-  44 
n,entejMtopepfipdan&,p»$|(rae  Kgfceiafee  à^c^raoyqn-et  tiu«>irft^nftiflue,n  <ep 
général,  l'application  du  poil  de  bestiaux  à  là  fabrication  des  corps  feutré»^ 
chapeaux,  ajoutent  que,  bien^ue^aiâ^çfàtjla^ 
c*.<KHif*Mfc#hflpejmta:^ 
employés  ordinairement  pour  la  fabrica^W  dps^r^^ef^ap^at^^.  ,1I1?V!/0(l 

On  fceifcfle,  feftrtipM  *wfc)p  ,^fcraftsNI^Wlsr^^ptq1t,dan^^1^tt^efl# 
deee*  boU9#u  «pj^^'ii^ili^^io^id^^im^r^ùqqe, ,,,,,,,,,  3i,  Amn,.t 
.  .Q«;o«è$o,«|B#i^MtJ;;.  '.j; ..   | ,.  v..,.î;7  ,.j  .1,  ;  ,^.,î  .,,  „:  9aaiteJtb  S3K. 
^QW^itkfmSmfiJm^myÊm^iinm^  qW^it^qu^Qjjfflifi^  .flpfl 
semblable  à  celui  qu'on  achète,  en  général,  auxjtem^eujft,  dans^é^dgTgftl- 

dans  un  vase  de  bois  fermé,  garni,  au  fond,  d'une  cheville,,  pour  pouypjr^yf?' 
•teUiqjteHEiipu^lfcini;^  )i;,..g  Ii-nr.q.j.:  i  A)  un<i  tf  y»  i..  l;»Mf  iif.  5-Msni-ViJz»  »-.«.! 
■  !■■  ,f»«t{)«Di«>c4pi({9¥pif  deA#S8^aAn>dfl;Ba/iW^ 
dedans  du  vase  extérieur.  th*..nr,hdl 

'i)*qfpjtu»ir  Atmim  &m&*i!tm.ttà  wwlÀ.^iiw!ioi»^i^Wi.M^(WiDe 

^stoBiSujfttyifJortw.Jjqi!^*^^^ 

manière  à  permettre  à  la  liqueur  de  circuler  librenjen^jautf^fdjf^i^d^ 
r-lriMejrïlfèieJiNfrMoiuilreftidrâjiqe^fi  us  ^doutii.  b  jk-s  iij»£  i&un  liob  nO 


(m) 

ttSf?vW, '  W  MrjmWs'h mm\w<lï'ê**m  a^k*néft^>feffliipj«ir»b*tile 
'écoule.  ■  ■  '•■  •^Aaaovuoo  laiô'.a  i»ij««  Sv*l  uowïiua  r»  ,àorou  .13  ^i»;r 
►fiS^IâfWmfttMlt  «tfti^§rtti^ri£{Mà|itfNtit  «pis^iiipléliimtidép^lon 

f^PVmWftitatift^^e?^^  y-lifeett 

M\g%tâiémmfàë#\W*^toyW**&l-i<<l  -(uol  un  oinit  inornîuqmoif, 

On  obtiendra,  toutefois,  le  même  résultat  aveoJt0dk?aàtf*iaoide'>q«fv?dé>- 
r^fopW^o^Wïe^ÎBeWlif  o^â^^l^eWtonMiBa^tp-pofll  atponime 
es  prix  varient  selon  les  localités,  les.teUjplusC'W  ««oiistBnc»Ktj*  amende 
^^rS^t*»**'!^^**!^  de 

fô*éWfr  *&*{$&  <Mt^'a«W^*HWiWrti4  o1«^^^4p^rJjue^qi»,<4e 
fléïoife^WflelitoteWè^  al>  sqiroJà'f 

En  dernier  lieu,  mon  perfectionneraentnaâ'ns  li>  rtanRJttl'd*  ftaleyiléB  «tapa 
*  aW^ëW^d**  r  em^#'lë«y§(^è§^^par«ir3iiiée>i^^èni  les 

^nf,uWt«^éttaàtotoWh{'(fe'ëë  ^(ù#  je  'p>i*è'tféi»î  ffoleHplusiellWpi<loe*4»fe 
^ifàttuol  eq-ioo  «al»  uoiJnoiKh'i  ni  1:  /m;iJgod  uh  lioq  «I)  tn»ii/^il«[«[i;'l  .|..-imp  .. 
^l^.cflii^up^alB^^i^^ll^^^Ji,!,^,)  n-.i.I  ,aUp  Jiii;iijo[c  ./i.tïiqwl- 
"**,  1J6fél^tfP«bâ»is«éUt  ^H^rt^^W  féftM^^i*^«i(>»ée<Ibdle^'dëo»étal 
MJUrant  avo»» ëiW*rbtr%Éplèisi'a,e  ««#'■»"''«*-  *'  tw*>\  Jnonio-iismlno  rr/i.l»i*«- 

br^p^tit^'^J^JlH^^^liriDd^êétt^,  -lls'Wt»  dtep<*éé/>d*»i'm- 
érieur,  de  manièw'S'c^^W'^'^tt^lsH^ttèeWK  1*^4»  MBàvUé»  G  atrtc 
issez  d'aisance  pour  laisser  de  la  place  à  l'étoffe,  quïtitâtf'étre  Irlppêfcet'préftsée 
plt ^àWtlë^Wbém  âttaftéWffibtiéil  id«'dtaWM^f-l)Htta^t^l^<dans 
*Jlcône,'deVléa*Ré!r  oj^MM*Ws',Gr.Ufc  *l<nànan  ««»  «ou'ulo»  ho>|.  iuîu:i  «  *»l-s:-i  yii; 
'^HJMësT^neBtfaur  tië  tf^ltt^e^Wd*»*^  rdûarW;  au  choix  >du 
Bmr%aiKfuoqauo(|-,t)IJi/oil3  sriu'l;  ,I»n<>»  u«  ,itnfi«  .amia»  ?io<i  ;■!>  a«t.v  i.-.i  -ii..t 

Les  extrémités  du  fond  et  de  la  tête  de  l'appareil  sont  ganùW&f  *4rapq#<doh 
ftrflte'fây^taplJfm^^  de 

Ifackintosch.  ■•iirai?yi/-  •<-.,/  m. 

'"Wlr^'ddlï^rtfforiëttle^  iliMIIft  to*VM*tt>ttk  MlréÉMtés  De  l'appareil, 
!^8  to8^1  W^W#  qlàHtit^â?  m&*ftë*-Jk  Wtf  «qutiflcVltest  développé 
MffttoWWy&ièWOT^I^^  grande  dt- 

tàkM$W&1W%êMmnM  laluoiio  ol>  uioiipit  t;i  *  <nJ)4mT.u  . 
'  On  doit  aussi  avoir  soin  d'attacher,  au  D«»^toJfï1#tôté4êi<to*»tSJWX<le 
l^,#ail^bilàiiè1fflN^  e#1«r«Ôtés  du 


vase  appi*cfhéfet4^fr<ë*ii<re  ratttw^ftroiit^WWV  ptfîfaWi*'«tvjd«^atté^dteeyn 
de  ces  morceaux  de  drap,  de  manière  à  lêsitftf^(*^dé^enit>  entreifa^doléft 
intérieui*d*  toofcrthiae;'  et^iftterrwtfpfaHé  bttttt^fr  dë^éloffeè  «Mrim  àll'o- 
pération  du  foulage;  -'"'Y  *  i  *   ;î-i  f  ■  Mfomh.i  vJ  oup  ju*j7Uoj  j^ua  uo  f^Bi 

Les  draps'dt!  hâtfC  et  dk»  *ôté  dotymt*!#«tf  ^Wé^^Wé#ld»^lBimtJipdI(où 
.    doivent  être  fixées  les  attaches  de-dtop1  impetméftbté),^  ai  êfcçpaïu- 

verts,  afintfë  mettwdans  la  maehtne'kbtttâ^ 
rendus  imperméables  après  avoir  fixé  ces  articles  dans  la  machine^  tali 
dechaqueatabeBetdetîhaqtte^itéC:1  "^^  iuwoiii  nu  ;.  uo/uin  if/ 

Pour  empoigner  ou  saisir  r étoffe^  feifth^ët^pà»  4ommx>  pftftsagq<)i  fâ  m»—. 
peur  et  aux  liquides  chauds,  on  ptacfe  uA'tiiya&tfë^/BM^^ 
viron  au  long  de  toute  la  surface  intérieure  dtf'll!  ë*^ér€ttde<fttfdio  B*i 
côté  du  tuyat*  présenté  dans  --l'intérieUr  d#H  taachfaf :*toitiè|re>ptaro6  (fapftil 
trous.  *'»2  jij--jiio'.i  {  *  jf*  aJi 

Soùs  chaque  tuyau  est  un  creux  de  4/8  pouce  de  p¥of6ndM»v'aôDidtein6r(^  j 
f/8  de  pouce  de  hauteur;  au  fond  duquel  eàff  ud^bagUMtotdtfttét^^aèûrilH^ 
quelle  on  peut  opérer ^ru  moyen  de  *ls  extériéttrt*  pÉattSé*  a^eMfctànluéâldrc/ 

On  fait  passer  des  cordons,  à  3  pieds  de  dfcfomtœ  eimron  tes  iftgJdetPOUtm* 
sous  la  baguette  de  métal,  à  travers  te*  adté^dtt^trtëi'  ^mi^'j  Ji'Ono  nO 

Ces  cordons  sont  attachés  à  des  pofafe'  assez  •totircW  ^urigifa^fl  toeidtep* 
ci-après  désignés  du  foulage  et  les  forcer  à  prendre  uw  AniW^  pli^»ntoeil 
sera  dît  ci-après.      ■■:  *»■   <  m*  :*i»  ^\\ukj  «m  "jq<|*nl  3I1  uoil  n/ 

Ce  poids  peut  ètreîndifféiemment  %hfthgê^teniftei*i  témpBiuooqufcfluii 
pour  résultat  de  changer  les  doubles  plis  dft*rétoffe.r<<  »  -i  -»--^  <••'  »■•  •  Ti  -"'^1       I  ^ 

On  traite  alors  de  la  manière  suivante  les  draps  à  fouler  :  x    -»**»*■ 

Une  pièce,  que  je  suppose  avoir  80»itàfcte  deWftienv^nv^^UéfcCB^&e 
dans  sa  longueur  et  convenablement' p¥épàféef/^e4a^tttàiiîè»e<>edîdaÂie^ai»wte 
liquidés  ou  substances  à  fouler;  aimées 4bièi^i-dëi^ 
dans  les  creux  sus-énoncés  entre  les  tuyâux^et^lesibfi^(ietteSideidbétA|>aeètiélef 
vées,  au  moyen  des  vis  ci-dessus  décrit» i'jifeq^^qa'W^ 
tiennent  les  lisières  entièrement  serrées*.  ■|*  •■•  c*nu':uu>  •  <jjh  «uuod  no  siiutt ! 

Pendant  ce  temps  un  drap  est  suspendu,  par  ses  lisières,  entre  une  arche? 
et  la  cavité  opposée  C,  qui  y  corrès(Jëttd^,J^n  H   *w  ^^^  m  l  aupioul» 

Après  avoifiainsi  fixé  les  draps  qtffcfr  ô^f^^«Ul#*U*É^lié^<}3Ôté#^* 
.  haut  du  vase  doivent  être  fennéslierllràti^emwti'l^è  màMiièWiafcifttefÉuitiMWW 
s'échapper  la  vapeur,  qui  est  alors  îfttrodttiW  <&rt$4^ 
eiLsont  eomplé^eût^aturé^eWb*aÉfésr.^^  aJi.  t:^^  «juu£  Jt>  ànoionoorf  »J    j  *  M 

Après  avoir  dégagé  la  vapttm  ^^U«#^*1iï«*ôMI^I*  wmwmtaéity      m  A 


qui**  flnderico«w»»bHti|  ^ftWa.tasijuyaffig  ïJ§-jH^i«W^«WSM}r|«/.'ie**;ou 
♦éufopWeeiw  eb*j0«|it«ife,àqfo)lejj  «  méiaBta  oh  .o..:1[>  al,  xhro-j-ioi-a  «ou  ai. 

iage,  ou  aussi  souvent  que  le  fabricant  le  juge  à  propos.  ..^oluot  »[,  r,,,,ii;Iàti 

j";ib|ié*a4aat$!d«:Aavttê^.ro^ 

u./J^éi)iti»né(ttron\dnte;»pè4^ 

«urJ»  drapBiiiibcfi;  ri  end-  -'..i-whj:  <••>'■  »/{)  ■»i-«-/-*î  g'WtjB  f-iiJ.:ôuno<imi  fcijbuai 
Au  moyen  d'un  moteur  convenable  aRpM^.jçbjiquf  ^Acqtipm*» 


<rî6Bt4^1daji»<*ka4u»  ^W^>.Wi4iV^tl^r(lvr'te'I^P^1fflJlf  iftRNPfe  SB-<f 


drapier  &rt|èVipM/et,f}Mt;j6*  mfflt,^  cquj>  ,vift|ap|Jeft|ral(},a^çb^ei|f  Ja,pa- 
vité  qui  y  correspond.  .^uoh 

i-Oniiilbit cqaiwmer.ciof  qbowincewmmjaat,  P^da^tau^^^flureg^'il 
psutiAtMinéa^it1fej«»qtt;^^  y  f 

,>l>ttd«lnekiR>qi*c  Qftmjj»^dçaw^e  ressarrqp^./^  fakWPM^ifedmr 
nuer  la  marcbe  des  côtés  À  en  arrière  sur  leurs  rails  ou  rainures,  et  de  n^jpj- 
aaauiMftttb&ïfi^^lw.W^  en,3flçftre,[pouT  porter  çw\tp}M.&lQff&ifyu}fatfa, 

On  conçoit  égalemeDtqu^^pp^q),p^^^y^t  ^(ft^n^ep^p^,  Àl'^t 
KjmÉintaeQtadjfy^éle  to».œ#r#fcMfcwr.Jfl»  ^eflflr^jet^^ej^^e^uite 
laoaiawaptttnfeiMfeftleffu  ..nim^q  f;  ,:i;.«.,')  *:,  i.,  «,y:jii<,r  f:|.  oiiftiëib  afajc-r  • 
.Au  lieu  de  frapper  les  coups  de  côté,  on  pourrait,  avec  de^.jlgiÇjftqbftugç; 
MDtajjfretourafiuk  wia^^K^^iiftlft'fP^gâ^r^.ftilefwr^f ^Wk/î^  Je 
wnse  que  cela  donnerait  plu?! 4e,  ^^laMqgqifini^r^kl^l^  jfojfionstr,u#7- 
Ma-  isluoï  h  cijo'iî;  *jl  {tjtr<;vma  ;miiii:fu  cl  oIj  «î-ioIjî  atie-jf  n(! 

noimH^b^*otéM,fM%fr.<$i^ 

60^1ftiimi^tt*>ffris&tftra^ 

rtTOaé^<JBfi()dk)k)awipJ^b*icjrdç#W^^CfMQ',;,l)  -■MHon-J-iu&aubn  6i.l  ».ui;j 

.'étoffe  en  beaucoup  d'endroits,  ce  qui  Htâ^Mm$h&k-im\ï%mmk!fc 
ÛenUu,  uau  yiJno  ,aâiùi<nl  eua  m\  ,  ufmoq'.f  i?  tey.qiiLi  nu  -q«ni  at>  Jiusbno'J 
Quoique  j'aie  décrit  tes  perfectionn«^^^e^s:JanJ^|é^  Âflyfeujfoe 

»aartfcé|alatie9tôftrfc  «^^ 

ofiiiwiéttatdbjdeiM^jôtaitdMifeuU^ge,  d§^^^  iu'am  çpjnsje^cl^ep^a 
a  bonneterie  et  autres  petits  articles  .QS^^W^M^^iy^NfjÉft  RMFB 
Mttiaawùw&tottoto&wawfàMwWqfi*  -J  àçrçab  iîov«  «no/, 


La  inamèt^âftli^  h'iBMhintf  i  «WfetltW  ftbri«ti4fll'«»Éwi««  fclwidw 
une  forte  étoffe  de  toile  au-dessous  des  tuyaux,  de  la  manière  ci-desBUs-ttlerite,' 
au  sujet  d'ttftfe  étoftV  9ik"lëjJMot;tF*ti^'f<rtrté<i,J»^  tttiiénfSr  «^ItS^éflë^^68 
fabrication*  a^cfle^'c^Wbtts,  *e*  aef«^*4tert'fo^id¥tfferl^aneffi * Jw  '  *» 

En  conséquence,  je  revendique  comme  nouveau  le  moyen  de  fouler'-etltt^ 
trér  desètomWssêêi •o*:n6%'étnîtttte*lurtiolfeaflattfc'>u'li> ^UréÊlSéëëM^m 
fond,  d^rèsW'ê^i^kjn'qui^rè^fldé;'''''1^  '•■  iiiiymti  ai.  J-^lo  wy\  •*  1:1. 

Les  maca4ëës'k'calidé>i%,,r  WPMmVk  p^p*èilés  rtêries^ê  W\v— 
très;  lessem>s:ffiffl8réBC#!Cè*^  '•  ••"Vii^m  'M\.<r.h  ma  -ao^nm-d  .<■• 

1°  En  ee  quWmaèïinéà èardér  «g?'V*  a*'tJfeëêV4ar< :^>m«(tlè^Mà*f|ue  I» 
cylindre  d'épuisement  B,  fig.  2e,  avec  lequel  elle  ne  fait  qu'une  seule  et  ntfftm 
chose.  '  '  '•'*''  ■'•  '* T,:  '  *'  '':"  ,,:'-  '  !i,î  !'L' ,f!'  *-'  •-'*-|,i,ll|:'  ^  ^>1'  "''•.  •  -1- 

Au  contraire,  d'après  la  fig.  *7*,  on  placé  îâm-tiit§tfà4^è¥'Wr^^ttl-^ 
étage,  et  on  peut  eu  faire  marcher  qùtitre'ttia  fdisVqubiqaWlè^e^antWdii  pr-^g 
sente  que  deux.  jtuaim 

2°  En  ce  que  la  machine  à^catfer<«st  #p«réèXf#  èj/fitièfa'WtyM&ilIkÀ  A 
qui  se  trouve  au  rez-dé-^ussee',  éf  h^'pWs'a^^U^'d^fé'Wicttrië'i1  fcanter, 
comme  dans  la -première.    !- '    !:   ■ 'i-.'-- -.n-vis:  «iisi---  ■!•  r'-ii-.mu-j  .*. 

3°  En  ce  que  le  dessin  fig.  m  pr^eWë  ^è'pb^fië  otf'^WBel'kyiul  pfoir 
objet  d'attirer  l'air  qui  se  trouve  datera lé  cy1ta^4'4ûHèmén¥ft,  et,1  én'fWéant 
ainsi  le  vide  dans  ce  cylindre,  de  former  en  ouate  la  laine  qm^tidelbe «uf flfttv 
térieur  du  cylindre  a  l'état  de  flocons,  'c  '•'■•'   ,:   !''!i1-'  ïu'"l  «il-n!./.  ■  ■ 

4*  En  ce  que  le  cylindre'  o"épuise'niemV&  tes^èVfrù  'p^riîjte  W&W  trou- 
vent renfermés  dans  une  boite  ou  enveloppe  de  boîs  ^l^'n'exfat^p^da'W  te 
autres.  "  -    ••       '•'7'  *,!i,,'!U'  '  *  '  ■'■  - ï i- ■  i î •  yiii--i..ii 

En  outre,  la  laine  qui  sort  des  machines  à  carder  séfrftanTt,  9' l'état 'de  floWtttt. 
dans  cette  enveloppe,  d'où  elle  est  attirée;  ^afte 'moyen  'tfè'te  poitfpéâyiiir,  sur 
le  cylindre  d'épuisement,  pottVs^'ôoirrërtir'étr'ouaté.  '•' '"•".'  ,J'-'  i*Rto'*  •" 

5°  En  ce  que,  dans  la  fig.  I*",  ^a'^Wè'qoî'S^rt'ddcyHfldre^épuièeitfedtipJr 
les  deux  rouleaux  C  ne  passe  que  dans' quatre  roafWM  aîtertWtfft  récotowts 
de  drap,  qui,  par  la  pression,  lui  donnent  plus  de  conéttfthtë.  ^  w'-  U!,J" 

Dans  la  fig.  7e,  on  a  ajouté  dix  pa1rès"'dé'rôulëaÙ£K,  'domV'hutt  paires  sont 
humectées  par  une  boite  à  vapeur  n,  drrîéée  «n'trtàs,ipfertiéil  H\1ù!éttïéè&l$ti  trois 
tuyaux  en  plomb1  nranis,  chadtfn,  d'utt  "rdblnet!  "  -'■>'s  I31,Uy-  b  MÎàwm   • 

Les  ouverlurerfplacées  sous  les  trc^s"  pfeim^ry 'rtfbTèâbx'^HP  pra¥°!argeS  bjfe 
celles  placées  sous  les  trois  rouleaux  suivants,  et  les  ouvertures* a^H'lrm^Stl- 
conds  rouleaux  sont  plus  larges  que  celles  sous  les  deux  derniers. 

Cette  différence  d'ouverture  a  pour  objet  d'humecter  la  ouate  à  volonté. 

Quant  aux  deux  derniers  rouleaux,  ils  n'ont  pas  besoin  d'être  humectés,  de* 


(m) 

Wf|^psiW«iA«i|i9BlA«w4ttire}|*  quate  prçsqti» àJ^t^fij^r  Opjgtfejl.  à  en- 

<  »$<$  &)Ç«j§BeJ«  IMSWRP  ^Jp&RlgngtOtti feutrer: 6g*.  l^a,'»  q#fl  du  paires 
de  rouleau^,,,typili&rj^,,ç^<^  ^  .trois 

Zftf&^rjluot  i)U  aavnm  of  *>•!  y;r"i7  .»  i;n.    ■.']■!  <<. 'vr  j(  ..  •n:»0|vV;ir  <  .v.l 
,  ;Çtt,jœHjaft«*,^ejb^  êtfje.ppuvarigylf  toile, 

qui  a  pour  effet  de  précipiter  la  conversion  >de ,laf ouate;  ^  feutre;  .-yVÙ  [,  , 
■»Fi&i  tliplM-Xà  BWcénesJà,par4flT  faisant  fOO  tour* i.ïa  /amPH^ia  > 

b,  hérissons  sur  chaque  machine  à  carde,  r.&isaat  quatre; .tqrurs  àfla^mjnute. 
>i  ^,p^^e^^è!c^a^ufiâina<?l|ine.à«r4er,feUa«t  doujWjCimts  tqur*  ^ i  mi- 

d,  cylindres  de  fantaisie,  dont  un  sûr  chaque  machine  à  carder,  faisant  quatre 
ceiM^a^^wugUtours.àl»  niU^t^  ■•'■■■•■/ 

.  vfr  ^qla^9,,dflnjt  un,  sur,  chaque,  machine  à-  carder,  faisant,  huit  cents  tours  à 
la  minute. 
>Jffl4^^ura)iJÂ»ant14p^2?,^m»^kminute;^       ....... 

-  )feipyUn^^fn,e^ii^f*UMnt  cinq  tours  à  la  minute,     ...... 

o,  excentriques  de  peigne  faisant  deux  cents  tours  à  la  minute.    ,    . 
*iA«  q^o^^'iéPWispm^ttW'i^Waen^  percé  de  trous,  .fusant  de  trojs  quarts 
te^jWirVïfc  tOj«rr!Uft.qoa|^,  «i,  quatre  minutes,  en  proporijion  de  la  vitesse  des 

Ce  cylindre  peut  varier  de  largeur  selon  celle  du  drap  qu'pn  désire  obtenir. 
»,  i^V?l^0dg,{(ressic^rff«san|  dîuu  à,  trojsltours1j)ap  minute,  susceptibles 

fy\mi$9ikm<pwfi$fa&tewr  ■  ..." 

jt,  rouleaux  alternatifs  tournant  avec  la  même  vitesse  que  les  rouleaux  i  et 
■ffWfcBQjiniwyf  menj  .alternatif  de  cent,  vingt  tours  par  minute.  i 

iin£.m^4lMW  «o^t.deft!^ouh)aax  alternatif*.  '     .., , 

m,  soufflet  où  pompe  à^AJffrfajs^nt.huÂt,  cents  .tours  k  la  minute,  tirant  l'air 
"îft hhmikmùÀ^Tr1>\,mwn^#>wA  la  laine  en.ouate,, ,   .       , 
iHfcu^fefffiHttrRf  pi«^,à>.fc^,à;sa.|>ar£e  supérieure,  et  trois  tuyaux  de 
vapeur  avec  des  Bphjflçfc,,,,.,  .>(,  ,„,,,  .„,„,  ;.  ...  .„ ,      ... 

,.  î>  IWïtâ^MWf'hmÛm  ^épuisement.  ,  .. 

r,  machine  à  feutrer  avec  cen^gjnjma^.ro^eaqx  tournât  dans  la  yapeur 

^rf^^ï^^#l«fi{«fi*^M(è«fi  /ty  #q»»»ntft  Jour*  *  ift:minut*,e^eu|iFnt 

MWjWi"WB*êymJT3v«o  e.-i\  te  ,-<J/i»./iii-  /.■'■  •♦Iim-  -;■  >    >■»:  -'"•-  -.'■■■■■■\  -•    •■ 
.SfTOinidlj  ZU'-»i>o!  <uu'  '"IItj  oui»  ïî^n;-.  *••!•{  '«'   •    >><  :  *« u* ■  *  -I" 
•iJoolo/ b '>)«uo  el  •loJosnimrb  l-^to  iijoq  e  uni'»/:"/!    ,  m.it-.Y;.i>  -»'i  .' 
:  »h  .*)J  >uaiui1  -rtl^'b  nio29tl  eeq  Ino  a  iti  .xufttluoi  -r.  .siiofi  /i   ■    'Mi,  jn«ui<.» 


(  85*  ) 

ttyimwton*.  ...      A    . .  .        Ir 

La  vitesse  du  cylindre  d'épuisement,  de  4  pieds  de^diam^Lfç^ J^WrWtfMï*: 
vant  la  quantité  de  laine  qu>.  tombe  §ur  lui^ ^ J^effetr fd^ qîêsLÇiBj^HVé^^^ 

dans  la  chambre  supérieure  un  nombre  quelconque  de  machines  à  ca^^IJ(^  .  _ 

On  peut  en  mettre  convenablement  quatre  avec  les  .qugtaj  yp^B^ç^  $jp- 

chargeurs  formant  un  carré,  et  Ja  quantité*  de  ijiètres  "de  4ftf&fa$  êffi%çgf^ 

proportion  de  sa  qualité.  ,  '  f  :J1,  ;i{     ^  m.  :ii7ii  |    ,.  Ilî0  n)  c  £  f[ ^j 

•   »  :  .".i  "i  tii!.'[  uo'!  jup  c-j»hL^^ 

■  ■II.  .1   ih»,...    ,    ■  nu  imi'iipni  tp^m3f  ffb  riupflipr^^ 

MM ftjhft  '  '  ''  >.»!ii'j|-u  un  i«jijj  Jii^/jj 

■!.  -:  ." .\  .■■■■«. rrr^.il  r/jJ'.  un  /iwroé 

'  >■>'■   ■■        ■■  •  r:  *  :■-■..:,/   î\  îi-uava  *ïo"yp  Dtuisq  jZ 

i  :.'.:.  '7^1.111    n-  j  v; .)  c  jjLii^ij 

Au  sieur  Nepvbu,  k  Paris,  j,;i.  tu,*  .jj-  .]oiooo! 

Pour  un  chemin  de  fer  suspendu,  principalement  destiné  :  Se  ponte*  jiaj 
charge  au-dessous.  "-        '  ^ l  l  ■ '  :- ■  - :  •  ■ ,:  -  - *  ' l  J-  liU  ■■* 

j     ■  .    ■     -.-.".    r:  I.,.-  lin  .•  îlflMD 

Depuis  quatre  à  cinq  ans,  j'étais  préoccupé  de  ridée  nue  l'on  pouvait'  hm 
un  chemin  de  fer  suspendu,  de  mapière  ?  placer  la  charge  en  contre-pas  du,, 

chemin,  attendu  que,  dans  tous  les  grands  travaux  de  maçonnerie  et  de  tenu- 
i        t  -    •  i    "'        •    4  -/U-VU'A    ■on**"  M:VW 

sèment,  le  sol  se  trouve  n^auyais  ou  en^n^sé,  et  permet,  difficilement  d  éta- 
blir, sans  des  frais  considérables,  jUn  chemin,  dp  fer  «ordinaire,  guelqw  Wry 
qu'il  soit.  ■     .  -      .  - 

Je  pense  donc  être  le  jtrqqypr  qiila^eu  .l'idée  tï\}PW$^  gjf1 


sur  une  seule  longuerinejm  bois,  ^  sW .dp^M  faftffljf  fefsL^ 
En  conséquence,  je  réclame  en  ma  faveur  tous  les  avantages  que  rmdurfrâj 
peut  tirer  de  cette  ifty^ntip^que  je^cp^dè^^rame  ^mlA^ifa^^^ 


m 


1  employer  avec  avantage  pour  les  chemins  de  fer  ordmaires,  et,  parjâ  moyen, 


épargner  les  frais  considérables  de  construction  de  ponts  et  de  viaducs  au-dessus 
des  vallées  et  rivières, 

lIl  est  évident  qu'il  peut  aussi  être  dfuné  très-grande  utilité  .pour  les  con- 
structions d'art  en  général,  telles  que  souterrains,  monuments  publics,  eon- 
strtftâié^^^  datas  '  des  terrains  ma-  ' 

r^ôfl^Btflgfiîsetiiti  et^détfettpés  sttit  pfe  les>eaux  pluviales  ou  par  des  eaux  ' 
despurfâfe.1^  ^Jil!i,i,:?n  a"  ^7'«*  !^T  >":<-  -'' 

£5  AffilfôilNb  Wne^oh^eâi^^aè  fi^spefcM 'ÉtfUéUWM  se  démonte 
péHnëîtfc  Wfàp^  m^o^tàaWfesp^cé  dé^ba^ës;  ' 

lia,  en  outre,  l'avantage  qu'on  peut  lui  faire  prendre  toutes  les  pentes  ou 
zourbes  que  l'on  jugera  nécessaires  dans  Fintérèt  du  travail. 

X»a  plupart  du  temps,  »on  jSSgffg  fal»  parcourir  !acharge:«uîepark.pente 
établie  sur  le  chemin;  dans  d'autres  cas,  s'en  servir  comme  d'un- plan  incliné, 
*  faire  tirer  ou  monter  la  charge  soifc»ridp|machiaes  à  vapeur,  soit  par  des 
chevaux  ou  des  hommes,  suivant  la  force  qu  on  jugera  nécessaire  d'employer. 

Je  pense  qu'en  général  il  vaudra  mieux  diviser  les  fardeaux  pour  les  trans- 
porter que  d'en  essaya  le*t^J£b^  le  même  cha- 
riot. 

-Un  des  avantages  impor&iro  qlfofrrê  Win  Système  de  chemin  de  fer  sus- 
pendu, c'est  cfe  pouvoir  être  établi  à  peu  de  frais,  et  que  toutes  les  pièces  qui 
te  composent  sont  disposées  sur  la  même  forme.;  il  est)  susceptible  d'être  faci- 
lement monté  et  démonté  par  tout  ouvrier  quelconque^  quoique  d'une  intelli- 
gpBceJBtefondinflimiD  i ti^ïntii&qi jmiq  tnLu\.<uu~  •.-.     u-   u,n  .».      ,,  ^ 

Je  me  suis  également  attaché  à  lui  donner  une  solidité  telle  que  les  change- 
ments continuels  occasionnés  par  la  .paae_fi£.la  dépose  ne  pourront,  en-aucune 
façon,  le  détériorer,  quelle  que  soit  la  maladresse  des  ouvriers  chargés  de  cette 
opération.  ,  ,  , 

tin  autre  avantage  <le'mon  sVst^e^e'chernin  de  fer,  c'est  de  pouvoir  être 
suspendu  de  toutes  les  rôanffiiw,°£w  8^  poteaux  en  bois  surmontés  d'une  tra- 
verse retenue  avec  des ^ôwo^  sûr  des  tréteaux  faits  exprès 
tout  cet  usage,  sur  rfe&mîck  irf'3iSf$Bmffln^àvéc  tirâVersés  eh  bois,  soit  *  <fcs 
routes  Je  caves,  suit  a' des^éénafSlilîSâ^deitinés  à  la  construction  des  bâti- 
nents. 

'tk  %WfànMtymtâh&tt^ityiWnn  des  moyens  de  suspension 
prî  neuveft  M  Wti&0  Vf iHMhfM  toute*  les  formes  dont  on  peut  avoir 

Vol^em^Iâet-c^in¥n>  of¥er  suspendu  soit  à  une  chaîne,  soit  à  des  cor- 
dans  Atncon^yî^mèie^hùÀiêiièht  le  mouvement  et  les  oscillations 

quèlu?  imp^Ç£^  sans  que,  pourcela,  le 

n-vom  *g™tj  .h»  .-ynumiMO  msb  sauner  ■ .'  .i*      ••.   v.   •>.  >*$  •  « 


(m  y 

chemin  Boitfwcé,  quel  xjue.aoit.Ja  degrè  de  bdanctftment  qu'i^ca^ipoM^ 
charge.  ..    ,  ..      ......    >;_,if. 

Après  avoir  énoméré  tous.les  avantage»,  de:  mon.jyatèjne  de  0Jtemi9.de,  fer 
suspendu,  ja  vais  draner  ta  description  da  dessin. , ....   .,.,,....:. 

■-..-.•■■«'     m—  «■;■  '» 

Premier  système. 

PL  8e,  fig.  1™  et  2e.  II  consiste  en  une  longuerine  en  bois  d'environ  6",  50 
de  long,  avic,;4fJK  plates-bundqs  ep.fçr  ayapt*  cha^g^  pm,03  de  large  sur 
0m,005  d'épaisseur,  fixées,  avec  des  vis,  sur  ia  longuerine,  à  fleur  des  arêtes. 

Pour  suspendre  cette  longuerine,  il  est  placé,  aux  deux  extrémités,  un  boulon, 
qui  se  trouve  encastré  dans  deux  plates-bandeS  en'  ïefr  surfont  *  Miter  les 
diverses  longuerînes  entré  ieltes.  .n-«    ..,!    .....v,.. 

Ce  boulon  est  placé  au  milieu  de  l'épaisseur  de  la  pièce  de  bois,  pbur  lat&eP 
libre  le  passage  du  chariot,  qui  consiste  ëii  quatre  roudâ'èh-ftlftfe 'Âé'  O^Sîf'dè1 
large,  placées  à  droite  et  à  gauche  de  la  longuerine,  pbtir  tourner  irtrlés  ptat&* 
bandes  en  fer,'  avec  Tebord 'saillant,  pour  Tés  erityétthér  de  dortfr  dé  ht  Vèie.fl 

Ces  roues  se  placent  sur  quatre  bouts  d'essieu,  qui  sont  sondés  à  deux  408* 
blés  montants  en  fer  passant  àu*dè&Bôus'du  chefmfa,  M  rélié&errtre  eux -piaf  #d» 
barres  de  fer,  afin  de  former  de  ces  quatre  montants  uti  së&I1  èhariot  artjbfef 
ofrpeut  stspendre  toute  espèce  de  chargé,  suivant  ta  fitfce  qiife  l'on  veut  doiffier 
auchefoin.  \  '  '  *....••-    i   .:.-,  nff.:. 

*Les%iesures  que  j'ai 'indiquées  et  le  dessin  qui  ïeprésettttf  lie chcftfiin  &He 

chariot  peuvent4  varier  à  l'infini,  sôit  en  augmentant;  soit  en~4itaitaiaift4|& 

mesures  et  dimensions  cforii|>dsant  tes  diflrareùtes^îÔcefeisûlvBntlë^btttotr*^ 

chemin'et  la  charge  qtf il  est  defetiné  à  supposer.  "  "  y  •■■■  ,!i  ' !  u :"  -"-^ 

■•    ■    ■  :      .  *  t..»   .1 

Second  système.  ■.'•■■•..       r  . 

*      .  .  -vf»  lin  .     ■■  ■■    .i  .■  I 

•  ■  ■■/■■■.'  ...'■■■  ■  if4..^  I  '.■,,        .      -t   .|:r,|!t 

Fig.  3e,  4e  et  5e-  Quant  au  second  système,  dont  le  chariot  diffère  du  pre- 
mier en  ce  qu'il  passe  eo.tre  deux  longuerine^,  je  pense  (^u'iln'çst  j^s  aussi, 
avantageux  que  le^premier,"  parce  qu'il  est  plus  compliqué  et  qu'il  nécessite 
une  plus  grande  quantité  de  bois  et  une  ceinture  en  fer,  terminée  par  un  an- 
neau pour  supporter  les  deux  longuerines,  au  lieu  d'un  simple  boulon,  comme 
dans  le  premier  système.  .q 

J'ai  ihdiqûé  ce  moyen  afin  qu'on  ne  puisse  s'en  emparer  pour  contrera^, 
mon  chemin^  cependant*  en  ]!exécu.tçn4,  il  esty  possible  quç  Ton  rewMUfM 
l'avantage 4e,ce  mofie,  surtout l^^u^ ^,c^es ^uetji^naijr« à  t^n^jfR 


ééiwt  frë^roiTOB;  n  Jroàtawte  toujours 

plus  coûteux  que  le  premier  système. 

'  WjJW*^  de 

voie  qui  permettent  à  là  chàrgè'de  se  ^dWgér'Attm'tbctfltt1  sftnr  et  de  passer 
d'une  voie  dans  une  autre. 

M  moi  4840. 

■     -'fl  m\  /<:  '%   *'-••'■   r    •  '    '  ! 

'   ■' ^   ^R^IÉR ^BREVET  DfADPITION  ET  DE  PERFJÈCTIONNEMENT. 

■  -î%..  il  u;    t^     ■■•'        '     ■ 

ÇqoîP^  fK>i#p}épaent  de  mon  invention»  sous  le  rapport  de  la  facilité  d'enlè~ 
rement  des  matériaux  à  transporter,  je  demande  un  brevet  d'addition  pour  une 
ttûuffci  à<eqgrenage  *  un  triangle  en  fer  qui,  se  combinant  avec  la  moufle ,  opère 
!e  déplacement  .des  fardeaux  avec  une  grande  facilité,  et  pour  un  pilon  &  vis 
taas  jfip  remplaçant  la  louve  ordinaire. v 

Ces  trois  outils  ou  instruments  peuvent,  selon  le  besoin,  agir  ensemble- ou 
téparéngeat,  et,  dans  tous  les  cas,  chacun  d'eux  se  rattachant  à  l'enlèvement  et 
ifk  transport  des  matériaux,  ils  forment,  sous  ce  point  de  vue,  le  complément 
de  l'invention*  première. 

PL  9°,  fig.  1™  et  £e,  moufle  à  engrenage  pour  lever  et  descendre,  i  voloptf, 
une  pierre  sur  le  travail  et  la  transporter  sur  le  chemin  de  fer  suspendtK 

Elle  peut  également  remplacer  avec  avantage  la  moufle  à  cordage  pouf  toute 
espèce  de  poids. 

'La  force  de  cette  moufle  peut  être  augmentée  ou  diminuée  en  augtnefrtant  ou 
diminuant  le  diamètre  des  roues  d'engrenage  cm  en  en  doublant  le  ntofbre.1 

La  forme  représentée  dans  la  figure,  qui  fait  monter  la  boîte  avec  la  chaîné, 
peut  varier  suivant  l'usage  auquel  on  veut  l'appliquer. 

La  boîte  étant  fixe,  on  peut  y  établir  une  chaîne  sans  fin,  ou  faire  descendre 
alternativement  et  remonter  les  deux  bouts  dé  cette  chaîne,  pour  que  la  charge 
qui  monte  fasse  redescendre  un  bout  de  la  chaîne,  qui  serait  prêt  à  recevoir  tm 
nouveau  fardeau,  afin  que  tous  les  mouvétnents  de  celte  chaîne  soient  utilisés. 

Cet  instrument  sera  d'un  usage  facile  et  de  beaucohpptéffrable  à  la  moufle 
ordinaire;  il  peut  également,  et  dans  beaucoup  de  circonstances,  remplacer  le 
cric. 

PL  8e,  fig.  6e,  triangle  en  fer  avec  anneaux  et  crochet  mobiles/  pour  la 
transmission  desf  chargeât.*'  •  ' 

Au  moyen  de'cefriangle^fletem^ 
dttfartieakft  jpedt  Seïiîréàvè*  ktâ-$oàûâë  mM'éur  W'themh*  ûe  foi*  s6s^ 


pendus»  et  permet  de  les  établir  dans  *<rife  les  sef»,  pmsqM,  in**«M  fltoyoK, 
on  peut  faire  passer  la  charge  d'une  direction  dans  une  autre. :  r  *>•    <  >•  •-' 

Fig.  7%  fort  pitonravec  vis  sans  fit*  pom-iemplat^^ 

Cette  nouvelle  louve  présente  beaucoup  d'économie**»  l'*»bieâDftVJ«tt6Bdu 
que  ie  trou  que  Ton  est  obligé  dé  perter  atee  tth  burin  De  rotait quîii  *ô  ou 
20  centimes  dans  la  pierre  la  plus  dure,  •■'^l!   »*>i-.i 

Aussitôt  le  trou  fait,  on  introduit  h  tî^^i  taitatide  fe  f  ierte,  et  devkprt  tel- 
lement adhérente,  qu'on  peut  soulever*  des  pierres  trôs^nsicJém^ 
par  ce  seul  point.  J  ■   ■   ,(  ■   l  ■■■•■  -'■■> *■  ..iv.-au>ji. W 

29^4840;    ■:    ■■'..  ■'  ■ '•=  ..:-':m-..  \-  ,oi.;. .» 
DEUXIÈME  ET  TROISIÈME  BREVETS  D'ADDITION  I  HT  I*  FEMfflCTK«N»C^r. 

J'ai  reconnu  que  la  chaîne  à  la  Yaucanson,  ^uito  trouve" eiaploy^dan^  la 
moufle  à  engrenage,  présentait  quelques  <fësagréifteikts<JaiiK  ta  pratiqué*  Ida  que 
ceux  de  s'enrouler  difficilement,  de  se  rouiller  «t  déi  devenir  d-tjné  fluméftivre 
difficile.    '  'v''  "'-.::■.    '.i    ■;•       ,<.-,:  ..:.--  j-;.,.'  j^.jq  xK^k; 

J'ai  pensé  que,  si  je  pouvais  parvenir  à  rot  ëertir.dê-  la  chatne)6rdMtine  à~* 
anpeaux  égaux,  je  perfectionnerais  par  là  la  moufle  k  engrenage*  laf  rendrais 
4'unsenpce  plus  facile.     *  l   "   *     !  '  fl ,; /ir        "     !i* 

Je  me  suis,  en  conséquence,  livre  à  dès  rèeheriftles^qui  rotent  amené  -to«e- 
fpnnaître  que  Ton  pouvait,  au  moyen  d'un  pignén  Jfle  mton  tetëlitiou  «iMiprès 
décrit,  faire  emploi  de  la  chaîne  ordinaire  i  Mmèàit*  ègau*^  ' i;"  ^  ,:    u~  -j- 

PJ,  8%  fig.  8*  et  9e.  Le  pignon  objet  de  Certoevôt  se  tôti^Mèë^HM^eùts 
simples1  A,  pour  retenir  l'anneau  i  plat-  ëtîMèfe  Tèi  àribeéux  ^ete^lbp,  ecde 
trois  dents  doubles  B,  poyr  maintenir  l'anneau  de  champ  et  éWôte*tofort«*à 
plat.       '  "  '  ■      .        ■'"'■-"ï  ''*  «jrc«]èil>  jnor  .<:i.:jbJufjfjo  ctO 

Il  est  bien  entendu  que  rês^dimèiSil^faifiét  ^fe  bdrtbfe^d^^  ftbts 

peuvent  rvarier  sujvàtt  la  grosseur  deik  èHàî^lét  dUJi^tin  d^M^He^^Dt 

partie.  "    '  :;    i  '  ; ''  'lî    ■-«■'•u-if  -ul-j  jntjui-"!*  j  &s  .mjuoqisff 

'     Ef)  outre,*  pou*  maitrieiW  Ta  «H^^rlfe'pTgtiàh^t  la  frteér  fcVèi^ttfcr, 

elle  est  retenup  par  ike&intW  frftfata  <ât  m&ptîm  *#*- 

ritr. suivant  lèabétoinsl    "^  ''  ,,:îî    -^  liIf^  ^,({lJ*'  Jïrjfticisièuoj  avuou* 

La  manoçuyre  du  pignon  s'opère  ainsi  qu'il  suit  :  "1TIJi?f'  ^  Jo/o/mn  &•»• 

Upi^ofc  «sjt  plâc^  s^ ûàM^^^  »  ^'l^J  w  " 

La  chaîne  E;  lof»  âi&  sotfntoW^  ttfenMlu 

mUieu^er'de^^  tfoe/qra^ 

.  Il  çst  bien  entendu  que,  quoique  le  pHpi^^ë  Wi>^è^(  ^^U^**> 


(  tâk  )  . 

Cette  boîte  est  formée  de 'dèfu*'^ 
portions  parallèles  de  cylindre  qui  fortiient,  lort^ue  le^  deux '^laqùéb  feétit 
réunies  au  moyen  de  quatre  eùtrétoisés'F,  dëiàrtubes  C,'  dfetifo  fè^êtep&é^ 
corde  à  son  entrée  et  à  sa  sortie.  '    '     :  ''  '"'"      utl" 

Cette  boîte  est  garnie  de  quatre  petites  poulies  H/ tnont^ sûr' dés1  ^pé^f 
et  sur  un  pas  de  vis  K,  destinés  &  maintenir  la  corde  dans  Ta  fthiufe~dtE  pîgnotf 
et  pouvant  s'en  rapprocher  ou  s'en  éloigner  suivant  la  grosseur  de  la  corde. 

Une  cinquième  poulie  L,  placée  entre  les  detixutàBes  et  toucbatifle'  fôrid  de 
la  rainure  du  pignon  t  sert,  d'un  côté,  à  faciliter  à  la  corde  son  entrée' sur  le 
pignon,  et,  de  l'autre,  la  force  à  s'introduire 'flans  le  tùbè  par  lequel  elle  doit 
sortir.  "  :! 

L'application  de  ce  pignon,  qui  peut  être  en  fer;  eh  «tévi*  ou  &l>6ls;  pou- 
vant être  très-étendue,  la  forme  et  la  dimension  dès  parties  qui  i&mpdsètii  tout 
ce  système  pourront  varier  en  raison  de  l'usage  qui  pourra  eh  êtrelalt. 

Je  me  réserve  de  faire  à  Ce  pignon  totrtesr  les  Modifications  que  je  pourrai 
reconnaître  utiles  pour  l'application  du  principe  qui  lui  sert  de  base,  c*est-ï- 
dire  de  la  forme  de  serpentin  que  lé  pigttbn  fait  prttadrè  à  la  corde,  comrtnre  aussi 
de  supprimer  les  plateaux  et  de  leur  substitue*  des  points  de  contact  avec  là 
corde  isolés  l'un  de  l'autre. 

Fig.  3%  élévation  et  coupe  de  la  botte  et  du  pignon  sur  la  largeur. 

Fig.  4e,  élévation  et  coupe  sur  l'épaisseur. 

31  août  1840. 
QUATRIÈME  BREVET  D'ADDITION  tit  DE  TEftFECTM!»!^^ 

Les  essais  constants  auxquels  je  me  suis  livré  pour  rendre  l'emploi  de fia  morille 
à  engrenage  d'un  usage  facile  m' ayant  fait  reconnaître  que  la  chaîne  à  anneaux 
ordinaires  avait  une  tendance  à  rester  sur  le  pignon  en  se  déroulant,  et  la  né- 
cessité, que  cette  cause  avait  amenée,  d'établir  une  fourchette  en  fer  pour  faire 
sortir  la  chaîne  du  pignon  sans  arrêt  ni  secousse,  m'ont  fait  tenter  d'ôter  les 
dents  du  milieu  À,  pour  l'établissement  et  le  passage  de  la  fourchette. 

Cet  essai  m'ayant  complètement  réussi,  j'ai  adopté  ce  système  soit  pour  les 
pignons  de  mes  moufles,  soit  pour  toute  autre  mécanique  devant  se  sertir  de  h 
chaîne  ordinaire  à  anneaux  égaux  fig.  10e,  pi.  8e. 

Il  s'ensuit  également  que,  par  ce  moyen,  prenant  la  chaîne  par  la  partie  ex- 
terne des  anneaux  à  plat,  puisque  ces  pignons  ne  se  composeront  plus  que  des 
doubles  dents  B ,  je  pourrai,  à  l'occasion ,  employer  des  chaînes  dont  les  an- 
neaux sont  barrés  par  le  milieu  pour  les  consolider. 


faces,  j'ai  établi  des  boîtes  eu  fonte,  fig,  44%  qui  forment,  à  l'intérieur,  des 
conduits  a,  pour  presser  ci  laissai:  passe i  \%  ç^^ii^ra^ur  dppignpn  fprmant  le 
complément  de  la  ceinture  C,  et  permettent  d'établir  la  fourchette  en  fçr  6.  qui 

sortir  du  pignon,  pour, ^e  diriger.^rq^WfiWÇf^aTiM.  ??4fW  forcée, dansr  la 
hûîteenfo9||  ^ ,    .        .,  ,  v  ,.,  ,     .   . 

l;i  tonte.  i  .     ■ 

Ces  plaques  se  réunissent  par  qityfyy  pflfits  typions  en  fer  Çf; 
J'ai  fait  également  .''application  de  la  boîte  en  fpRta  pour  la  chaîne  à  la  Yau- 
^nMM^  m*WWbtm$>FW  4M%Wte  *  rmèrfam,  %  incji- 

q^èfl  p^rja,  tyjfféfflpce  ^  forme  des  plaines  et  le  placement  dp.  la  fourchette  en 

fe»%W^^  .-.    -1.1.1     ■    -  •      :i- 

i,rSj®  W^  pH^^fRiW^:!»  ^WF^tijBayattocljé^  par  qufttpç  boulons  cf 

JTfaf.puite  de.if^;  9^^Ç^pfR^¥^^  îfli^érÂ^WWr  ^  friftpo{KfftUi  forme  extérieure  de 
m^poùfl^^^^  %.  43%  me  réser- 

vant toujours  de  faire  varier  cette  forme  suivant  jses  <3ii\ftrses  applications. 

J'ai  égaleront,  ^^  àjdents  e,  pour  pou- 

voir arrêter  les  poids  soulevés  dans  j^^(^^ûpa  p.&  i|,y^a  rfe  glacer  la 
moufle. 

Ces  recherches,  pour  donner  d^  l^tfflpsioq  à  l'emploi  de  la  moufle  à  engre- 
nage avec  le  chemin  de  fer  suspendu  et  mobile*  m'ont  fait  connaître  la  néces- 
sité, ^^t^^topp^^i^  qu'eU^^^vft,  §&  M\ 

J'ai  imaginé,  à  cette  fin,  un  levier  mobile  attaché,  près  de  son  extrémité,  au 
^WWJIyt  l>utreb^t  j'ai,  fai^r§pp}ication  d'unç  de 

mes  ^oufles,  Tçnf|faisaqtrsqj^fr  la  chaîne  par-dessup  le  leyier  pour  la  conduire,  à 
wnWù^pi^.^^u^  poulie  J\  mise,  f  à  cet  effpt,^l'^M;éwÛé  du  levier. 

jL^  c^aÎM  aipi  p(acj&e  sur  pGtfc  pouHe>  vieifct  $\çp%r$Vûr,fona  wq  poulie  taft- 
bil^  '^^(^^^çnter  Raccrocher  au  moypq.^'un  ^np^u.  ouvert  h 


Igte  mobile  ,.  ,car  JUL^gstniillement  ^éQé^parJaJbQgHeur_et  le  jpçidb  dgja 
chtîne. 

Le  levier  peut,  sans  inconvénient,  recevoir  toutes  les  longueurs  qu'en  voudra 
lui  donner.  \M£  I  I 

Ce  levier  ainsi  suspendu  peut  être  facilement  manœuvré  par  un  seul  homme, 

monter  et  descendre^  ££ug$r>flvr  «W  •^7^ttj^WVfllW^^)8tac^e8  V**  M  JreDM 
contrent  sur  son  chemin  le  forcent  à  se  déranger. 

On  peut  également,  lorsq^g  ^lwfcr  lO^!P^$Hwé  et  en  le  prolongeant  au 
delà  du  point  d'attache,  placer  un  poids  qui  viendrait  diminuer  la  pesanteur 
du  levier  à  vide  et  rendre  sa  manœuvre  jpl  us  facile.» 

La  disposition  de  ce  iffltfp^ftfyhtfR  ^Mttôm^Mé^fôtno'ÛÉe, 
un  pçtit  poids,  qui  peut  donqer  la  pesanteur  du  poids  suspendu,  moyen  que  je 

Ge%sfèihé  pbfcfci  *Wë  ëttjMyé  ^iWWèmmamm  iï&ïgHWeV 
leterdek  ftrddatttf;  fefe  ip*  routage;  tùOU^^p^^JèbS.  '  -vtfiwqvb  )  >  ->no;  ^ 

Légende  explicative  4c$  destins. 

Fig.  4Û%  4>  élévation  épcatuyem  |>igu^ 

ordinaires» .-.■  v \> >\}  A\i\&y\b  wl«  olCjfU'Mj;»  ?  fhi:q  i-'iJiK'b  ,  )  ,^-»ioJ  >ol  *y*vo 
S,  pignon  modifié  pris  sur  son  épaisseur.  ^oitroilaqn  ^*w 

Fig.  41  Vceupedela  boite  en  fonte  ptoep  ihaitrtemrlà'  chaîne  à  tnwMpt'ér- 

diaaireswitotHPdu^ègpon.'  «:  .-\ryt  <i.u  t/ur  .:i>b  ^V-  :>ui»  ?vlhî  -munu  r», 
^  phaidôiaioheentoMmpfisierf  iëmiiieii;n  v::  <>ub  oj?i^îiu  -mo\  mi_ 
3,  coupe  sur  l'épaisseur  indiquant  te  dit^iseeicloésowî^^paratioû'ldè  tar= 

boîte*     ij  •■■'■:;  ■,!»■     .■  -■  <■■      .irfi    ■-■■  «■  .«-•!.■»*■ "*'!•«  >:''■  Éji-iiii*jans  J 

Fig;  4«Vo<Kipe»de  la  boîte  en  fonte  pém  là  chaîne  *  la ^ockiMCnt^oWWH* 

de  Galle.  --ïo.      ■  -        ;   ■*  -\ol  ar^ir--  ij*»>  .^•♦urtï  r-r^HV!*)  tioâ  ,s^r 

S», coupe- de  la  mbne  boîte  sur  V^paiÉseiriifl^fliquflptlescèotsonjii  *.•!  auoT 
j3v  plan  delà  même  boite  en  fonte  pris>raoî  totoiKea.  <i!iV:^l>  -^  ^ucb  g^m* 
Fig.  13%  4,  nouvelle  forme  adotytée  pou*  te  moufle là^engiteaagev^ièfaàwi* 

coupe  dfe  1*  moufle., ( .'  -vi.'jjiïs--  ■  *  ^na-mî^-oin  Jè'3  «n^w  y!» 

£,  élévation^  lai*G»fle  sur  TépaîsâeuJi^  :  -.  «ïiip  rr/uii/:-i^  i*  ùiiiiM'ibir:  .'^'- 
Fig-  U%  (XHipe  gw^ra4e  duleyiermobifcft^ 

grenage.  r;-\/*v  j.r\»  *  ^M^m^' 


il  <>* 


obuov  no up aiuousuoi  ail  gjJuoJ  uoy-joei  .mj.'îi-tvuov»-  ci:i„<  ri"  ■■;  »    '       i 

11847. 

Mj9tfiiî?î)4  «I  isuaimib  rsibii*'  /   .!»•■  -|.    .         ■■..<. 

j}im  n97oai  .ubfloqsu*  *h»,lfï  nb  n^Jac**-/  •  i  '«v1  ''    -J  "  ,  *  '"    1     \   '.    "• 
Pour  des  agents  mécaniques  propres  a  tr^S^ei;  ^tç  espèce  de  force 

«MWfa&W  iHPÎÏ^i^ifffj«QW  «pour: être  mise  en  réseiye,  trans- 
portée et  dépensée  à  ¥^nté^c|oUi(M)nimft  moteur,!  soit  comme  force  de  com- 
pression, 

ni*ifc*evfelfdoit)C**ni^d^dfa  u»  prwcçis  nouveau  de  remploi  de 

toutes  les  forces,  et,  d'autre  part,  l'ensemble  des  appareils  destinés  à  ses  di- 
verses applications.  •m>w*mH  n««>  *»««-  -  ^î  mi*1"^  <  ■•  • 
-*€tt»riwripe?  «ûmnii*toctmÎBUiidaQS'ia  teansformation  de  toutes  les  forces  de 
la  nature,  telles  que  celles  des  eaux,  des  vents,  de  la  <  vapeur j  desanimainB*  en 
ime  force  unique  dite  air  comprirtié*  4aqtrile<p#itttoeioontervée,  transportée 
rt  dépeoste/^totolitfe^  •»  . 

L'ensemble  des  appareils  consiste  dans  divers  agents  mécaniques  nouveaux 
ltOpr^>ànoandwïfJfeirl  *)©()iatoéRioaijdi|afcéfa^pltcaW*iàf  toute,  espèceltfind*- 
rie,  seit  comme  moteur,  soit  comme  force  de  compression.  •     ■  *  ^ 

Tous  les  aganteèiéeahiqHef 'Ô<mtii*H 
entés  dans  les  dessins,  Bebtiéêfbiteraeirt'fHéfrehtre  einiJ  et ^quoique  différents 
e*  aortsdes au^w*?meo^itt)sy^me^om^b;  -mci  •*  «>ih™gi 

Ce  système  est  nécessairement  complexe,  parce  que  l'air  edt  tfttne  forcé  et 
Tune  sublimité  si  grandes,  qu'il  a  fallu  l^rttoljufef  ^l8ti»*èsMî(Wfcs;  et  employer 
Itwieuttfuii^abs^GHtef  *é»IMMpMler  et  ié  rendre 

pplicable  à  tout  travail.  " 


.■/.n-i 
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DESCniPTîOW. 

Pompe  à  effet  prvgremf.  ■■  '     <    ~.  î 

P/.  9%  fig.  4M.  L'air  ne  pt%t  Atre  utilement  employé  que  s'il  est  comprimé 
à  un  très-haut  degré;  car,  faiblement  pressé,  M  ne  pcodn irait  que  peu  de  tre* 
vail;  il  est  donc  nécessaire  d'user  de. moyens  de  compression  très4poi8Stnfc; 
avantage  que  ne  présentant  pas  les  pompes  ordinaire»  telles  qu  on  les  emploi* 

À  cet  effet,  nous  avons  imaginé  un  moyen  de  adonner  à  pne  pompeid'iioe 
force  limitée  une  puissance  indéfinie»  «en  la  faisant  foriètionnerôai*  ftntérîbur 
de  récipients  où  l'air  se  trouve  déjà  comprimé  à  un  Certain  degréy  de  teHc|  sorte 
que,  en  agissant  ainsi  progressivement,  telle»  pompe* qui*  dahs  ifarir  iibre^n's*» 
reit.qu'unç  force  de  10  atmosphères,  pourrait  ôpéreit  cks  pressions^  4ûtt)at- 
uwsphèrçft.  -.,  .».■»■    ••*.«••   .:■   -.■.■ii.:î'  «.-.T'S  k- ii'v.   î"h<    h- 

C'est  donc  sur  ce  principe,  les  pompes  agissant  dans  de  l'air  déjà  oomjmitoé; 
que  repose  le  privilège  demandé.         ■  ■-■  ..         i  su --r\    -    :      ,   *  "  ••    .  *< 

Réàpm*  à  fmt*  multiplia  -  »■  i;»*  *«iwv  > 

Fig.  2e.  Le  récipient  h  foroe  mtltiple  repose  sur  fo'mdiM<pnneipé><fMnlM 
paraphé  effet  progressif  g  il  Vagit  4etoompiqHi»<|dfr  l'air 'dep*^ 
rempli  d'air  oomprifljé.         *  ...♦,  :v/>  n;»""--  •  »  ■  >i>i  f-  -•• .»  »i  «u*"-*  • 

La  fig.  2e  représente  la  coupe  longitudinale  d'un  récipient  aplto^le-   i"  i  ^ 

Chacune  des  enveloppes  A»  B,  G  est  supposée  de  même  force,  c'est-à-dire 
capable,  de  supporter  30  atmosphères*  par  èiemple. 

Cf&  vases»'  intercalés  les  uns  dans  les  autres,  communiquent  entre  eux,  au 
moyeu  de  soupapes*  de  dedans  ea  dehors»   \:>   i.      ..■  -m  u   -    m.  i     ■»■  .#  i 

Il  s*t  évitent  que  l'on  pourra  loompriraertcde- t'ait  i  à  âA|at«Misphèrasidank 
grand  vase  D>  à  60  atmosphères  .dans  »le  vaôe'Iv  è»;90,  atmdsptèreq  dtttf  le 
vase  F,  etc.,  et*jue  chacun  ne  supportent  qu^ja  «effet  de.âû  atft9&phèrcm3ar 
le  vase  E,  subissant  à  l'iatAriéur  60  et  30  à  l'extérieur,  a'aim  à*  résiste*  an 
réalité,  j)u'àâO  atmosphères.  ,i  •  ...      .i\  .  ,,■■•.  ;,w>.-  i  u-.;.;:  -n  ^ 

De>méme  le  vase  F*,  portaatàftQléneuf.âOteliftM 
sister,  en  effet,  qu'à  30  atmosphère*  "■  »<  -i ■;»  .£>h  (  M  L:,î  ^'^ 

C'est  sur  cette  idée  de  la  multiplication  desi  forces!  de  Désistante  tles  sé©t 
pients  qu'est  demandé  le  privilège.         v  ii       -i <;   -! *'*m\   hi;"J 


'"  BégHktawtù  ' 

Fig.  3e.  L'air  comprimé, \orofna  î^%)«u^vf  eut  autre  fluide  expanaif,  ne 
Remploie  communément  qu'à  la  pression  de  3  ou  i  atmosphères.   . 
•ifiQqfnoiis^vbmali^  qWé^>cfcvaknptava^  à  de  tfrès- 

h«uta!deg»fSf  (i^O,  ovuifift^nias^hèi»B);|ira  donc  fallu  Hrottrer  tm  moyeu  de 
tempéseril'^XKiewive  vipte&ced&rarr&soh  issue' du  vase  qui  le  renferme,  et  de 
régltofiisonémîssipft^ifnttiiiërefàiobtepiv  ^n© action  constante  et  déterminée  à 
votobtéqro'est  àiquorl-on  est  parvenu  au  «oyen  du  régulateur  fig.  3e. 
îu&ejiraè  à^fleimémflforihôiq^  l'air^maiis  beaucoup 

pêne  petit,  éeofecpto  «n  robinet  otutifoir  B/mis  en  jeu  par  une  soupape  C,  au 
«••jwnrfttoefti^eede  compuwûtîoiiil).  .    ^  /;/  -    t         ^, 
-rQtohdle*obraet<  extérieur  E  est  ouvert,  Fair  s'introduit  dans  le  régulateur, 
et,  sitôt  qu'il  est  arrivé  à  la  pression  déterminée,  le  piston  de  la  pompe^e'élève 

etillWpClto  IJDéiDi-  '  -il;  -'.USU  Mï«;^i»i:  Aon?*  j  •  . 

Si  l'autre  robinet  extérieur  F  est  ouvert,  pour  donner  issute  à  l'air  et  produire 
l'effet  voulu,  la  pression  ira  diminuant  dans  le  régulateur,  la  pompe  descendra 
en  vertu  du  ressort  G,  et.léulirom  atot^rira/potir omettre  de  l'air  nouveau, 
mais  jamais  au  delà  de  la  pression  fixée  au  moyen  de  1*  vis  mobile  H,  qui,  s'a* 

^^ifcjwrpeidtrpérope  fefltfpnrtiifwIfM)  tcàu  i^iermaoïisempape  cfetsârstéft  car, 
dans  le  cas  d'une  pression  exagérée,  le  piston  monterait  au-dessus  dé  ce  trou 
et  l'air  s!éty0{qieraifcj  /.y*.  .":»'.'-•  i«!»;nibuJi  •'  i   «■  ■ 

.tl-jm-#^f«»rr,:.:-  ■■  ■     ■     i 

ui,  * zut»  siJno  Jnoijpriiiïinasoj  r^9i)ur.  -/s»  ««::;!.  ;i ..  -  ■     \\-       ii».*-  ••• 

Fig.  4e.  L'air  est  non-seulement  compleésiJrie,  maUdftaUMe;  il  seranécefl- 
sàjra$H«œlfcpDe»Up(&  èii oofcstèatesu  dproombtaer  ice»  deux  puissances.*   * 
>l  Vosèi  par^qetndavfetfutmoriefOiveDtend  opérer  la  dilatation  :     * 
s   Eirtr&lqtégUiat&roèt  W  ooeps/i|e^port^  ypii  devra  produire  le  mouvement, 
la  étalii^iÉi^^pie0tKoètAi'pb*t6*r  tiriez  plaque 'de  fonte  Bw        i  «  ■  •■  -. 

Ce  récipient  recevra  donc  l'air  du  régulateur  sous  te' pres^ep  déterminée 
[-fratawplièiMqs^Kérf  d  un  fprtittMverélei£*.«lutiflé 

ustju'au  rouge,  qui  sera  enveloppé  lui-mènae  d'un  autre  ^couvprcleîkie  footetD-, 
MMtv rftkntirdtoawfrafidiaffiOTrieBtJ    i'oùi;».5.  ■■  •     .    ■■!■..  !»>,  i<,'.t 

L'air,  passant  par  le  dilatateur  sou*  Faction-  d'un»  violenta.  dtfalettrvpfrdila? 
era,  et  sa  pression  pourra,  de  3  atmosphères,  s'élever  jusqu'à  6  atmosphères. 

Ce  mode  de  dilatation ,  très-préférable  surtout  au  service  des  locomotives, 


(m  y 

dispense  de t porter  avec  soi  dçs  combustibles,  et  d'avoir  des  fourneaux  et  des 
gens  pour  les  alimenter. 

G'eftt  sur  .ce  mode  de  dilatation  que  pprte  le  privilège  demandé,  et  aussi  sur 
ce  point  que  la  dilatation  s^opère  sur  un. vase  isolé,  .l'air restant'  froid  dAfts  le 
récipient  .général  ei  cj^is  le  régulateur •..!/!,  ,     .    |  f?t  ^  I  u  '   -      ' 

On  se  réserve  également  d'opérer  la  dilatation  par  les  coulante  ^l^rfb'ués, 
p?ur  l'action  dçf miroirs  réflecteurs  ou^  par  tout  autre  moyen.  '  (    ~      " 

Pi-odtptivn  immédiate  'îùmouveinenf'tà 

FÏg.  5À.  L'aïr  comprime  ne  8ft'tafl(hiV8l^ 
comme  la  vapeur,  il  est  nécessaire  d'apporter  dans  la  compo&tioff  4terf'«gettfl' 
mécaniques  la  plus  grande  simplicité^  iftflird'jétë ter  les  frottements  et  les  pertes 
inutiles  de  force. 

Oh  ii'dbtifc  imagitiè  de  pt^tîotre^mmédifttèttïeiit  le  mbuvemari  detva-tb-yictot 
sans  le  tuansfôrtner  eft  nitiivtttmt  tirtùMw,  totntm  p*  V*  <$atrf  jusquàuce 
jour.  "      -îs'-,,'*»',k  "'^     -■  iAj  ;•  ■■  ■«.  .i-..-,  fiu--^  -,i  îji/fi  at r  :î:  ,  'J>M( 

L^  cdrps  de  pompe  A,1  fi^.^/^tieihpIit'parfWteiftietit  «e  but;  la  tige  ^por- 
tant une  tringle  mobile  C,  ouvre  et  ferme  elle-mèm#l«&d<Mi*  douMés  tirbirsJH 
placés  aùx'kïrériiitèsidu^yfi^^^t  SrgiÉSint'slmtf tattéîhëiit,  »  «.'  ^i ; .  ,«.     . 

Le  caractère  particulier  de  ce  corps  est  que  le  piston,  dans  son  mouvement^, 
oïlvre'ltïî-feferAfe  ërttM,ïà'  ^rélà  «fei/  cèiftjfWôie,  4f  4erti«;t9 roanfaeitâbc 

Seul.  ,  <<1  l'frL'.JfliJ  li  ;ti|f.-t  -io/- 

Fig.  6e.  Le  piston  & ftirô  toduVri^atfifttfr  comprinié  dpit<(*  lafoiMemer 

tiettàétiqdttnertt  ëï^K^^  >l:  >,<  i ..i 

^PbtfrôbtyniV'dë  <ï<i^é  eff^ tror a lii nst imposé <fe  pistera Jn;!  .,  ,n:  0f  m .<h 

1  'A?;TètoMlë*  éii'c^V^ïniihôftlf^  t^éhàttt/'^lrottea^  coq* 

de  pompe.  ^'^  -<^ub  «•!  ^iJi:U  l'iiuiimio  jiiymr»-!  «m 

Entre  ces  deux  cercles  sont  plusieurs  anneaux  B,  aussi  en  cuivre,  égaux 

entre  eux,  coupés  en  C/déTOabièfë'Irc*  <^lfcWpui&fenifctre  introduits  dans 


ttie'K^WïflrestioftrUs 
contrent  pas.  -^iiiuin  ujoïI  aLius-ift  :>u  yiiuliciq 

.aiodob  loeaiK  q  9f  ^ 


j 


(M  h 


■M,  »  tp^mi  ,.,i  jrçgjy.  j^jujuj  -rtftm^j-  «  • .      ..       „,,„! 
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^g^  lâmoifidre  déviation'  darfs  la  imfrehe 

de  litige  #ù  piston  ^  ;  i*   '  ^  •  i  ' 

^Wftftty^W  Jfff.^0^!811!61^  P^aUemeûi  reclilignè,  w  a  acfdptë  le  èMàn^ 

La  tige  A,  dans  son  mouvement  dé  va-fet-vfeiit,  suit  toi^n  M'tdtigètffaj  ïfcj 
Tare  de  cercle  ^  iÇ^^uft^eJ^a^^lle  ^est  jpipte  par  deux  cordes  D  C,  B  E,  ou 
deux  chaînes,  qui  agissent  alternativement  en  sens  contraire. 

^•^ftu^lIpM^  à  effet  alternatif  que  repose  le 

»»Moq  */jI  Jî>  fjiiom-jfcoï  w  >^ifëlte4taflyaite>; .  •«. .  ■  j;i  -^    ..! .    j . ,,   fl^    ., 


•ti     V-l:!'Htt 


sifiigrjSfe'/fafc  faite ^Ardipair^^é*»»^  d*^  rt}eaufip«R  fa  ,ç?s,  l|fi$I}Joi,  0e 
<tenx>  cqnpflj  fajjportlpe? qui  ftmctiouo§nt  sjpmltanément,  de  manière  à  p^ser  les 
points  morts  que  la  bielle  rencontre  dans  son  mouvement. 

-^tflnéçcBsttqdfa^  présenterait,  fg  grades  jippp^.' 

ni^tsichns  iedemè^ine^à  air%   ;  -  f  i   .„-,  '.  .,  ;  ,  ,<,    ..     •  .■;•>,.      ..    '.   ,/ 

On  les  évitera  eoipmpbyani, l,a  hif|U  tangçpt#  fig^  8%fqjupe  connaît  pas  dj> 
poinftRSirortsi  ne*,  aud-  ^nwi-i  o!  r*ur  «—  -/po-      .  -•■»  rM|., ..  f  ■„  -,  .,     , 

i JBlleéticomftadrde  (Jew  .çwp/pto'A^gprpift  4q  «ton^m^ûles*  agïss^pt  p\\r 
une  roue  à  lanterne  B.  w      , 

Quand  les  dents  de  droite  foi^qsiijç^^,,  ^^utres  demeurent  cachées  dans 
le  montant ,  et  réciproquement ,  de  sorte  que  la  roue  fonctionne  toujours  avec 
êiMvAe fo&ej  soUjqtie  Ibj  pjstao  tftoMe  ,^u qu'il.  4e$<tëqd£. ,  f       ., 

La  bielle  figubéeiap  dessiDjnr^q^^Aimple.çffet,  c'i&st-à-dire  qu'çllej^peiit. 
faire  tourner  l'arbra>fuq  diiite.jipjjft^fl^ffl^fSM^i^jw.adffpjLf,  ppur  ^.^t&,la 
tojme»  «fceae»^  Mfjj^fft.f^^.  de  prpdijlire.ïe 

mouvement  circulairetlans  les  deux  sens.  ti 

XUKJ§à    .OT7IUC    ilîf    iteUh    ,il  JCHflSnilfi   *'IU:,ï?ij{.{    |!!.^    -;!>■,■.     ,;    f      .    .,  .Illfî.| 

MF»^»^«içiw^#i;if4pàfft.fMP  fiffiftl?  ^9ftV,9iP^nc,Pc? .^st  ^^ le?1  ^y^fcf0^ 

produire  de  grands  frottements. 

Les  pièces  immobU^t^^^ 
aire  O,  dans  laquelle  est  placé  un  cefcle  posé  sur  des  ressorts  X,  qui  tendent 
i  le  pousser  dehors. 


Entre  les  deux  cercles  tourne  sans  peine  la  roue  mobile,  cqqtte  Jbonellqib 
s  appuient  sans  faire  enrayement. 

Voici  comment  tourne  cette  roue  :    :  , .  <; 

L'air  s'introduit  par  le  tuyaru  À  et'  remplit  l'espace  compris  entre  les  deux 
cercles  con(^nt^(|ues  ^  C,  la  parue  Un^o^le.D  et  le,  pistou  jOju  ftfett^E, 
qui  est  pouss?  paV  le  ressort  L.:  ... ....  . ,  ,.   .   ;i  .,.,,,..  [,_„  IUJ  ..Mj 

Dans  son  mouvement,  ce  piston  E  rencontre  la  courbe  excentriqwfyG^jj 
qui  l'oblige  *  rentrer  dansl^ooalissç  l,  â$  manière  à  franchir  ^epwftt  foffn- 
gencefl.     .  ;,  ,  .,:  ...    ^   ,         ,.'■-•.,■         ■     .  ->»■...  -b  ■■,!-•!■  •! 

Cette  courbe  excentrique  est  formée  d^ne  pbque^1  acier  per^,^j^cf>r^ 
telle  sorte  que,  au  moment  où  le  piston  est  repoussé,  l'a^r  ^e,pr^ipitf  .et.^w 
perdre  dans  le^u.tf.       .      :.„  .   ,  .  ..  ,  , . ,         it  L.  .^nqrrwi  t  J 

Mais  en  ^e  Cornent  l'autre  piston  F,  tçpu  hoip.de  sa  co^li^rgajh^  m*— 
.sort  L.  ag}t  et  continue  le  mouvement  de  roUtion,.q.uI^'opqrQi^s^nt^ipru|^H>^ 

W?^?^  ;     >     "  "!.!■>,■[.■,■*   :,b    l:l-UIW«Wp- 

Si  on  tourne  le  robinet  M,  Vair  entrera  par  le  tuyau  K  et  sfftftitih  Mftii^i 
tupu  À;  le  mouveaient  »uri}  Ueu  s^b^  l0  rl    10j 

le  nombre  des  palettes  ainsi  que  celui  dés  tiroirs.  .9*  Set 

.,  :  .;,.  &ymmQmè&e+*cwpape  4e  *tor*té.>  ,.u*'h\  noupji-uli  • 

■Fig,  4  QVLa  petite  pompe  ^rèSMMrt  qui  f^it  partie;  du  Pé^fetWfi*  jJëOT«t#iir 
ua>J)ea  dynanwinètro  ,  bi  on.  lui  adjoint  u*  éadtefl'  Wto^diffoê  '»«  ^ôiM^/f 
harmonie  avec  le  ressort  qui  règle  ted  dtorse*  pressions  ïtfMtàtW  ^  «  ^1llj', 

(^tte  pompe  remplit  aussi  les  fonctions  *ft  wapâ^  d^bûr^Wi  ttti  Irtitydnfàu  m 
trou  S,  placéeu^esBos  du  piston',  dons  l'épftlsBetiHii  cyHbdW^e1  tifflè  WkW'  ' 
que  l'air  puisse  s'échapper  par  ce  trou  lorsque,  deieiWtH^lfdKi^il'otfli^ 
piaWn  à  p'élever  plus- haut  qu'il  me -doiC  «  i  t:  >  (  'q  ^M  l  ut  /m;  nu  sfo  o:>  *nfi(I 

)v  .;  .*  :  ùo  ur.o'I  lOJlOfl  ^U«| 

■■■»«■  "■•■"■■■■»    ■■■■:   ■  ■«nwiifl».---,:-'i-i,wrv. '™lmMriaJ, 

.luomw 
Fig.  t1a.  Le  fluomètre  est  un  instrument  destiné  à  mesurer  l'écoulement  de 

machinés  à  air.  '  .*;.>Uc<nq  ^atufiff  s»I  aneb  iis'1  * 

de  celle-ci  font  tourne»  la  roue  D,  qui  agit  de  j^0P  fur^ j|tyi§  g'^p  manisupi) 


j 


donne,  . 

Presse  aéro-hydrauliqùe.        '     ' 

^^9^JW^t|néntX/-èoilteîltrà  r&èrvë  de  l'âft  cômptiihè  et  desservi 
par  un  régulateur  B,  sera  employé  comme  agent  de  compression  dans  la  pressé 
hyAaÀlkïàë:^"'^-'  *  ■■■■'.■■..  =i  s--!.-.  ■■■■    *■■  '.< 

l!PbW  ftktt*è!ftûctîènn€lr  PappMreiii  on  règle  d'àbofrd ,  au  moyen  du  ressort  t; 
le  degré  de  pression  sous  lequel  on  veut  agir;  puis  on  ouvre  le  robinet  D  ;  l'air 
staitfèfdrâf  datfs  lé  ttiyau  E,  ipre&sfc  la  colo'nnë  (Teali1  enfermée  dans  le  réser- 
voir G1, 'et^jplèré'letrà^ail  vô'ûlkï. 

La  compression  terminée,  on  ouvre  le  robinet  H  (le  robinet  Datant  fermé), 
et  là  fetW'pXûé^VAt  contenue  dans  le  ttatie  s'échappe;  on  referme  le  riibi- 
nfefH-  ^t'Ôh'^r  recommencer*  ubé  aulhè  pression,  ainsi?  "de  isuitë  jusqu'à 
l'épuisement  du  récipient  A,  qui  peut  se  réapprovisionner  au  moyen  d'une 

Lorsqu'on  n'atiWf  à  employer  que  des  pressions  médiocre?,  ôh  pourra  se  dis- 

«SUS** ' S û* V^tfNit ëtt rj*  le  robinet  y  suppléera1;  oh  aura,  clans  ce  cas,  un  mano- 
ètre.  '  "■'n"  '' 

*  Le  privilège  doit  porter  sur  ce  point,  que  la  pression  est  constante,  aussi 
élevée  qu'on  le  veut,  et  Tjttl*  par l'iwiott  <Hr  l'air  awti  l'eau,  on  se  dispense 
d'avoir  de  hauts  réservoirs  ou  des  hommes  qui  agissent  assidûment. 
..^pprnp^j  j^}-byçlrauJiqpeieat  spécialement  destinée  à  opérer  les  pressions 
ft^h^j^fïilf^ipre^wwffitérw»^  su*  les  U^ideè^appUçable^eo  tannage  des 
cuirs,  à  la  péflftratitot  (fatotàpMèemb  \eû  étoflfea,  etcu*'  j  A  ■-.» 
jftiEWMWtf  quefead  dfei^awvojlr  sîôlè**tfèe4uuiJ0U  Soit  lancée  très-loin, 
il^Mt  Àfftle'tuyau.pénètjfe  4f»Q*>)e  réiemoîr  panl»  partie «tpériaurey  «omme 
nP4^jU/ligq©ip^t*UWj»>i:  .  .  ■; I- -s ■*■:  ,       ,   »     >  =  -       n  l    - 

Dans  ee  eas  un  tuyau  J  est  placé  à  la  partie  tnférieu»y!Se  recourbe  et  «'élève 
pour  porter  l'eau  où  l'en  veut. 

Le  même  système  s'applique  au  réservokhdes  pompes  h  incendie  et  à  arro~ 
sèment. 

Robinet  autoclave. 

-ftgV  18^  TtfriHea  rototfrfs  c»n^usiisonrî*ufïi^<â?1pW  fchÉer  le  pàiseagé 
à  l'air  dans  les  hautes  pressions. 

Otf^'i^gWéfè^Wnét  autoclave,  c'est-à-dîré  qtfe  râir'à  contenir,  pressant 
hrimtë^W sfUfapo^e'oiHe'Jiroir  de  ce  robihéL %'îeriùB d'alitant  plus  hermé- 
tiquement qu'iU^IW'dè  tito^^    '  "■»'    :  r' '"  ""  ?    '":     !  - 


'(  8Ï8  ) 
"C'ésif  sti*  ce  pfMcrpef  de  l'action  taême  de  l'air  pou*  se  feiUfcr  tt*te  Usue 
que  ce  robinet  est  construit  sous  diverses  formes,  et  c'est  absbipour  l'applica- 
tion 3e!  ce  pnncl^e  que  le  privilège  est  demandé; 

niii'Min 'imi  i  ,,'itii    ■   m.;,',1"    .il  îm,      i    ,        ,> ,{i,"f,,    i,  .,,[■■■,?. 


■:î  i' 
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if.,Au.  s^eur  Stou^tj  (James),  à  Paisley 


RRAi)  [James],  à  Paisley  [Ecosse], 
Poi^r  unjç  ç^achine  hydraulique  et  à  va^ujrTotatïye^ 

Description  des  destins.  :*  i^oj; 

P/.  Wh,'ffig.  <«;  «téfttôett  latérale  de  mu  nouvelle  niacbraé  hydryfiyïrtt-  . 
tâtitb^^^ttfet^tfitiMVkMttt  per  la  fireteion  «t  |a  réaction  d'une  coton* 
d'eau.  i!-    :    -  *  I  " p  "  '  ■ :  ■■  ■  ■"-'    '   'I  i-  »'■■•'    -I  viit 

-if-tDaiHikJMtfeflfigiutoj  qofeloueMittefe  des  parties  a^fc  dessinées  i  en  section  il 
-Rgv  ^;^tt  ^Ufi^fêsentèflé^  imsr  et  autWttpartiesde  la  «Échinée  - 
1   Lë^tfyatf  ^e^  ntechtiejtos 

fe&tnfts1  d'ùù  féferttôr  cni  de -ttfut  endroit  cotmpa&le  qui  se  tDmvewifrtatoit- 
veau  plus  haut  que  les  bras.  *■-  •    j?:    jsl-ia.;j*.  ôi»   :»j  .-.^  ûf  'fioL'jqoi 

"  tylBrèfê'cfréùï  :  l'edtfÇûtre-  dedans  Ml  «enti*  eet*ort  par  les  tuyaux  à  jiU  ' 
e,  r\)rincip^l  Jrfxe  on  moteur  de  là  inachikdv  «pi  est  représenté  comme  *t*t 
ifrtHflé^n^irt  «bute  jiièce  avec  là  partie  cdfrtralë  de«iba*.  ■-•  •  -/>-.  im-/  «Ô 
*   'oîft¥j£Hori  d'angle.  •.rr..1r      .*  m- :i    .  :.■!  '■_■.•  ■»![.:  .'iior  l*  fènoiJu; 

^  rëuëd' angle .,!    iîM  *:,    ■    '»'Joj;-..  .n:  .j  .    i-    .j  «,.  .j,  -.  •.  rrhr.  ,-..i  o  r .-! 
-v  *#falo^en  de 'icefte  rW»*i  <Jrf  pigtaô*  le  n^uvement  rbWti^de  lamadtûi»^ 

toute  autre  machine  qu'on  désire  mettre  en  mouvement.         .unsruoa  ^f  won 
''iVg^Hmt  tagèeau  toë  à*  hHip J4Vttu  bâtiment  fc   i }  ?w?-i -  te  »  p  jug/oj  eJ 
Ce  tasseau  soutient  l'arbre  e  pefttiftti&que  le  taftentf  porte  uw.cbLii'é^W^ 
l'arbre  h.  ''-zyl  '-^  vJuo*  wv  Jôn^b  pii*.^o«jd  .* 


j 


.  Lepto  perpendiculaire  gui  fr&v$r§qje£  jwti^^ep^ftç^^  flfciçction, 
an*)l[élévstiw%,:  ^  :.;  tl4, 

Le  tourillon  supérieur  ou  ?pp#i  ïmIu,  tuyau  prirçcjp^J.a  flfo^rçrs  appeaux 
ur  lui,  parce  que,  s'il  n'y  avait  qu'un  anneau,  il  serait  nécessaire  de  le  faire 
itt»  gTàhÇ  eh~flîa^  <*%"  ainr-d'ohUaiir.  une  qaaatité 

affisante  de  surface  appuyante. 

Si  le  diamètre  d'un  anneau  est$fe4^|t|,  le  frottement  le  sera  également, 
uisque  la  surface  est  plus  éloignée  du  centre  de  mouvement;  par  conséquent, 
i  une  quantité  suffi^aiite  jlç i?urfece  ^ptyy^te,  es,t  ptoepHe  par  plusieurs  an- 
leaux,  il  y  aura  moins  de  frottement  que  si  on  n'en  employait  qu'un. 

g,  trous  par  lesquels  Te^^app^  dMiba^in^squajes  bras,  dans  Peau  perdue, 
près  sa  sortie  de  la  machine. 

Comme  les  bras  ont  un  mouvement  Rotatif  et  que  le  tuyau  a  eut  fixé  au  bâti- 
nent  qui  est  en  dessous,  on  doit  pourvoir' ai/x  mtfyëbs  ààètti$êchèé,  tfùelf  eau 
l'échappe  ^  lieu -où .le  tuyau  principal  rencontre  les  bras. 

Une  méthode  convenable  à  cet  eflel  est  représentée  fi  g.  Iw;  ètfe  consiste  dans 
m  anneau  bridé  0,  boulonné  autour  de  la  partie  inférieure  de  l'ouverture  c,  et 
lans  une  partie  p,  façonnée  en  cylindre  &  l'endroit  où  elle  est  ajustée  dans  le 

Un  cuir  pareil  à  celui  employé  pour  charger  le  grand  piston  de  la  presse 
tjàaf&ofOÉ  da  Bramah  «t  *m*.  ifMétft  dtw  te  r^rf^cement  «^;t tourné  dans 
intérieur  dé  la  partie  supérieure  du  tuypu  j*,  ç£ft4e  prdfWM  W*  l'eai}  échappe 
ntre  le  tuyau  et  la  partie  cylindrique  de  p. 

Il  str^temuttn»r;ittttÉiferte  qtfe,  il^p^  p,  p  ^oqt .^aeiemept  tpur- 
îées  et  émouiws  TabetsUf  i'autm*  à  Vaudrait  oqplte  si?  rencontrent,  la  près- 
Mil  de  l'eaa  dfousie  tu yiu  prin©*pial  opérera  suçlp  partie  inférieure  &  p  et  la 
«eanoaen  contant  o*Mifeif*(ti£  q9  «Mç^te.  pariera  elle  énervera  la 
onction  de  ces  parties  étanches  de  l'eau. 

il  y  auroe  bride  éq  la  partie  wtéfww$4e$t<ftv?0  d^.trops  qui  y  spqt  percés 
nor  recevoir  les  clayettes  <fop$t  fixjées  ji  lp  flwtfia  supérieure  du  tuyau  a. 

On  voit  ces  clavettes  figv  if%  :>M&  $*npècbea4  la  partie  p  de  faire  dis  révol- 
utions, et  sont  ajustées  de  manière  à  permettre  à  p  de  mçrn^eçiou  descendre. 

Il  y  a  un  autre  emploi  pour  la  bride  autour  de  p;  on  met, un  peu  de  fil  de 
awttestœlui^ te» tnyatt  principal,  four  enp#ècl>eprqve  la  partie  p  glisse  en 
i*Moi*qu''iVHriy'a^^  de^ea*  lïapfi  le  tuyau  principal 

tour  le  soutenir.         ?fïi>:m>:.:  <  -  .?;..:    ..  °,b  v.'-. 

Le  tuyau  a  est  creusé  pour  recevoir la  p^^^^^yiwtée-de  WW^ière  à 
Yutm dehauueahaf  dans ia pwt«e. ciwwtffc i  * oiùn-  ;  wmu.i  i.  ■*•>?■  »... 

r,  boulons  d'arrêt  qui  soutiennent  les  bras.  ><  > 

86.  3ft 


c  m  ) 

*,  soupapes.  ■.*,;.. 

*t,  leviers  qui  fonctionnent  sûr  lés  centres  tf  et  forment^ube  ftaîabb  de 'ces 
centres  avec  les  soupapes.  .  ^  ,  .    V   ' .  \ 

Il  y  à  uii  levier1  sur  1ë  cAlé  supérieur  et  un  autre  sûr  le  côlé  inférieur  de 
chaque  soupape.    :  <■'..-.,.  -ii     *  *\      *, 

r9  une  des  oreitléfc  sur  lesquelles  les  leviers  $  t  s'appuient  lorsque  Tai* .sou- 
papes sont  entièrement  ouvertes.  ,r  !   '    V 

Les  tringles  w  forment  une  liaison  avec  les  leviers  *  t  et  tes  ressorti)  niés  aux 
bras. 

L'extrémité  près  la  soupape  de  chaque  tuy^u  s  t,  fffy  2%^  est  un  cercle  tiré 
de  û  comme  le  centre,  cl  iliaque  soupape  est  courbée,  pour  ^ajdster'ét  fonc- 
tionner régulièrement  sur  l'extrémité  de  son  tuyau.  •  ,  V 

Lés  leviers  i  t  sont  ajustes  de  manière  a  ce  que  les  soupapes  i  foncfionnent 
sans  frotter  sur  les  extrémités  des  tuyaux,  à  jet t  afip  d'écarteç  IekBfroUèment  au- 
tantque  pbssible;  mais  if  n'est  pas  nécessaire  que  les  soupapes  soie  m  pxacie- 
ment  étaifches  de  l'eau.  %  .  / ?     f 

*  II  siéra 'ihàniféste  que,  si  ta  riiachioe  fait  ses  révolutions  avec  l'auï  de  vitesse 
que  les  forces  centrifuges  unies  des  soupapes  *,  des  tringles  n.  des  leviers  s  I 
et  dèk  ressorts  deviennent  plus  fortes  que  le  poids  nécessaire  à  fourberies  res- 
sorts  t?  jusqu'à  la  distance  fig.  V,  les  soupapes  se  rétirèrodt  du  centre  de  h 
machine  jusqu'à  ce  que  la  force  des  r&s$6rls  devienne  suffisante  pour  surmonter 
la  force  centrifuge  a  * 


tuyau 
fôtice 

tes,  quand  TesMUpapi 
sont  entièrement  ouvertes,  une  petite  augmentation  de  vitesse  Je  Ta  machjhc 
obligera  les  bbupàpfes  à  couvrir  cémplêbiÀeriVWextrç'mîtes  des  tuyaux!  à' jet. 
et;  lorsqùëlès extrémités  è'èc'ès'  tuyaux  sont  W#i>W  &UB 
dé  mettr^'làâiMihiiërf'hïcÀiWihdnl.  1,"7-1i  ,T  ,;i  '^'~!  T  'f """l  * 
Ainsi  il  sera  manifesta  que' ta'  maclune  pôùtta'étftîaiîe^e^lèM'aU' 
lorsqfolïë'Wé'ifoM^ 
vitesse  plus  grande  que  lorsqu'elle  fonctionne  avec  sa  plus  .grande  ibreé!'    . 

'  tfa'macTifôe  TJyiïdnSKqae  "fbtàtiW  opère' :  sifr:^ffi^y^|%ià|^ 
moulin  renommé  de  Barker;  mais  les  bras  sont cqurbiea  etfa^Wèmenî'termp, 


jnUfa 

'I  »Up»10J 

aoi» 


i#à] 


.'■■;'i"J 


*,  centre  deTarbre  e,  ffg.  1*.  ._,., ,    ^   ,  .r   ij;j _ 

a  peu  près;  a a  <jr  est  divisé  en  six  ou  tout  autre  nombre  de  partira  égales r&f^ 
rff  ^t  A  5»  *t  te  rayon' a  A  est  divisé  dans  le  même  nombre  .de  parties  égales  par  jjes 
points  t,  *,  I,  m,  n.       * l 

De, chaque  division  sur  le  cercle  on.  tire  une  Jigne  directe  au  centre  ft.  et, 
avec  a  comme  centre,  on  tire  une  portion  de  cercle,  à  travers  chaque  division,, 
sur  le.  rayon.         nr     ,.  .    •  .     ,      1 

Le  cercle  qui  passe? travers  ie\  point  t  se  tirejusqua  ce  quil  rencontre  le 
rayon  0  a  en  o. 


rayon  tfft  en?.  ,,,,,,     ,,      :   ;   .     , 

rayon  e  ft  en  ».        r  . 

Le  cercle  tire  a  travers  le. point ,n  continue  msqua  ce  quai  rencontre  le 

rayon  g  n  Jansje  point  4t.  ,-     ,  ■-     , 

Les  points  a,  o,  p,  g,  t.  8,  n  sont  Ip9  points  dans  Iqs  bras.  ,    llt    ,  .    , 

Apres  qu  on  n  marque  ainsi  un  nombre  suffisant,  pe  pojnt^  ja,  courte  des 

bras  s'obtient  en  faisant  une  ligne  courbe  à  travers  les  points  a,  o,  »,  a,  r.  *.  A. 
.  Quand  les  bras  sont  en  mouvemènt.et.que  lé  p  acement  d  un  d  eux  se  trouve 

a  que|que;  moment  dans  la  positiop  dp  Ja  IjgD^poygff  ^ft,  les  {^ticul^s  xj^i 

entrent  dedans'  soHiront  dans  la  direction  du  rayon  A  a,  si  le.mouven)eni,du 

Si  le  JFH.H1  venir  ut  du  centre  des  tuyaux  à,  jet  est  aussi  vif  que  celui  de  leati. 
rarfait  opérer  la  machine*  alors,  comme  la  portion  ^aof  de  la  /circonférence 
est  justement  aussi  longue  que  le  rayon,  ft^cpie  1  eau.aufait  passé  qe^eq  pf 


ifutoWrffcta1?1  f?^le  Wint  ï';^  Jflf™8-."»™  e«^efpen^  la 

»uOTM^ft«*-hrt.*^  ^«fléjusciu  au  point  tfa,wn  8e.*ro»- 
rera  alors  dans  le  même  endroit.    .  ,,,  .. ,  ,,    .,, 

Lorsque  1  eau  arrive  au  point  z,  le  point  o,  dans  le  bras,  s  y  trouvera  aussi,. 

Lorsque  l'eau  arrive,  au  point  j,  l'ex^r^nijté  &  dp  jbiras  aura,  la:  même  posi- 


(270 

De  cette  manière,  l'eau  s'écoulera  toujours  (ta  centre  des  bras)  qofehd!ih&ont 
en  mouvement,  jusqu'au  commencement  des  tuyaux  à  jet,'  dtthsund1  ligne 
directe,  parce  que,  sur  le  principe  maintenant  expliqué ,  il  est  manifeste  <pie, 
lorsqu'un  point  dans  la  ligne,  comme  aopqrïh,  qfui  passe  à  ttavér*  le  detttre 
du  bras,  arrive  à  la  ligne  A  g,  la  particule  de  l'eau  qui  est  jpârt&  dtfcfeottt1, 
quand  le  bras  se  trouvait  dans  la  position  représentée  pai*  là  figuré V^era  atotit 
dmk  le  même  endroit  que  ce  point  dimd  lerbrasV  *:  •  j->:       *    » 

La  courbe  maintenant  décrite  çsl  celle  qui  doit  être,  lorsque  le  centre  de 
chaque  tuyau  à  jet  fait  son  mouvement  avec  la  même  vitesse  que  reâii'qmÀet 
la  machine  en  mouvement,  c'est-à-dire;  en  pratique; J,dfe  foiré  là  GttWafcedé  la 
section  transversale  de  chaque  tuyau  à  jet  prééisëWieftt  fa  mêrfrc  qflfcla  surfooe 
de  la- section  transversale  de  son  bras.      ■  l      <Vt   1  :  !,,r  :t' •'  :  •- 

Mais,  si  la  surface  de  la  section  transversale  d'un  bras  est  plufiHgHuftojÇue  ? 
celle  de  la  section  transversale  du  tuyau  à  jet,  et  si  on  fait  fonctStWftWr^h  W&— 
chine  aussi  vite  que  la  vitesse  avec  laquelle  l'eau  ftrtrt  du  Hryàù  à  jeÙ'^dôrtyMlftita 
que  l'eau  puisse  passer  du  centre  à  l'extrémité  ri'ttâ*  bras  dtthfiuholigneaàjreefe^- 
quand  le  bras  est  en  mouvement,  il  faudra  prendre  ta  portion  deufiomUinfi^' 
rence  du  cercle  qui  représente  celui  décrit  p*r^> centra WéatUy*ufli  ànjet  ph» 
grande  qoe  son* rayon,  dans  la  même  proportiolr  pcéi^fto^ <|U# >  1^ < Sifrtbbe ?ile 
chaque  bras  se  trouve  plus  grande  que  la  B0rfftti*de  sbattfyttirà  'jtyfj  -    "  viJ.i: 

DisMs,  par  exemple,  que  le  diamètre  <Fun  b*as<  estl  le'tfoaMè  à*  celui/de 
son  tuyau  à  jet;  alors  la  surface  de  la  section •transV6^diâa^»>8|rai^Mt 
fois  plus  large  que  la  surface  du  tuyau  a  jet* 'êr^C  ta  mouVëâibût'tfcPfe^iittlcÉial1 
est  aussi  vif  que  la  sortie  de  reau  destU^oï'tljèf^r^aU'q^  p&rtfe&^tttW<!0> 
liras  écoulera  à  une  distance  égale  à' U  Iongttah*'dU ■i&jttoi  efrurôme  W|np$q<# 
le  tuyau  il  jet  traverse  une  dbtbncè  quatre  fo^\fli**é^e  qu^i^  bMsgueut^ 
mêmetaytio.  '  '  ;  '■■■'.'■'i  *«'«  w\}  oï^mcI  -.n!q  ?.'w\i  i$u    t 

La  courbe  qui  représenté  la  ligué  qui  IrtKéWë^dellWfc  *8Èi 'bWlP«rkaai 
représentée  fig*  3e;  elle  est  indiquée  paH'&'B&i  ft/>ât  isittgmlèffe  dwl*4kafer 
s'entendra  par?  la  figure,  puisqu'elle  est  fle^iftérf^ttr  te  ttitoti*  pitotôlfeUfM  * 
courbe  tiéjk  décrite.'    :  '   ■  '••  '•■  >"■'  ^l-     '  ■        n^ir/i/uni  i\bt» 

Comme  la  machine  fig.  I^iet  2e  a  le  dltftnêfWdfe  chaque  bra^dettk  Éè&jrtift 
long  que  le  diamètre  de' chaque  tuyau  à  jet;  là' courbe  1  à  *%%;  igJ^S%^s0rti 
exactement  la  m&me  que  celle  qui  traverse  le  deAird  des1  bras  dâfctt^a'itfibhihe 
déjà  décrite,  si  elle  fonctionne  avec  la  Ynême  vité&b'Jjlfe'  r«JH"*èrtJAft  fgy& 

à  JCt."     ■  ■•!.:■.  ■:/.-.■       j,   -Hl-iiif/.!  ;  '     f(-    nvliWitî>Mi- 

Mais,  lorsqu'une  machine  ne  fonctionne  pas  si  vile  qtie  la  Wtle  ië}Vo$&  des 
tuyau*  k  jet,  la  portion  de  la  circonférence  du  cercle  décrit  -ffaïutt»  cflbtps  des 
tuyaux  à  jet  étant  celle  qui  a  été  divisée  pour  former  la  ûeurbtorè  dfcs  f>r»,  o» 


(  m.) 

"f«un»i^,i»»pdcfrjli»ft.cQurt?,  dans/la >ipèmelipfnpqrU(i9  a^j^^^M  <ta  ,a 
iftfgbina.  es^nroingçB  que  ceÙo  de  Veau qui  la  met.,e,n;in<MAYe#en|„fl.  ;1/0, , 

■,îf.  W^SWiiQWva^qn.^.^pplicab^dans  le,  cas. pu,  la  .macbjne  fc^nctjgnnp. 
*fft*»na  v^ofi^éjplus, jjr^de  que  l'eau  .qui  Ja  meten  mo.uypnieiifc;,  jnajg  il,|(W 
otawwsr quftjterf^oii.dft.^ercJle,  comme, q d g  ou..* tu  S5K  prj^. pour^ne 
diMi^ï  »fia,^.|pçtper  ./a^urbe.  des  fcrae,  doit  être  pri^spU^  Jopgue,  dansja 
même  proportion  que  la  vélocité  des  tuyaux  à  jet  est  plu»  graade.^ejCgluvde 

l.eau^,'.)  ■•)  mij. ■-■!'■.'  .  ri     ih>\    >{  ■'  .    *i:    ■  ■      •■*  ■' ■•■.•■i::i-:  utlwy  i  ■  • 

,  .La  .courte  1.,à,;$4,a  une  portion,  du  bras,  destinée  autour  d'ej/c.  lUsf:.t  ti]^.  „ 

..1  tocKWta  Ara^se  trpuyej.d'qne  surface,. plus  graud^que  fwn.tujfluj^ief, 

aloD8^^à.«in|(6|^r4iWiié  extérieure,  le,  bras  doit  $tw!  reasen&itlwfl.  }*f*Bèi>¥? 

grandeur  que  le  tuyau  à  jet,  et,  comme  la,paplie,i>P48<H!rée  aur#:  qba.c,ttjfte>de[sep 

aô^ojtehH^naiffersates  4'une  swfacchdifférepte  ».  ;tyutcs  ces  surface»  flerojat/d'e 

dlf Or*»S  g)Ca»d)BUP».   !:•.!    „      .;.   :  \.  ,1'.,,  •  .•••»«  r.!  «»Î!  î,i:, 

.uBntlf&>nelJe,(de  .lasurfofie  dut  tuyau  &je..t  et  celle  «lu.  bras,  l'eau  ^dansJW,.parjjjc 
rea*OTtefi4.:dûit.,ilQr»qu)8  J»,maçliioe  u'eat  pas  ,en;  mouvement,.  s'«CQuler;^j»ps,ia. 
dÔROtUm»  dfiunB  eouite,tiitée  flamme  .oeUe.<déjà  décrue  à,,  efc  qui  coKespeâdj*  JU 
awnfatjde  k^tioojid%Uipartie  nass«rr«ft>  au  point  où  ona  pcjs  Wmtîw?i>tfm 
qrte^d^orèquejIlaiifja^iBe^st,  en  mouveMAtt,  J'eau;ipuisaers'écQ»leiy,djt)rf>oa 
centre  aux  t^uxjà^ida^.uoftiUgneidirectô..  ...-  ,;. ,.    ,:t      ■■>  ?tl. .  <  -mpf..: 

tbAioAi»  aib  éW*4u«lque,  pftyrf  &&  la  partie  resaerjréoi,>  tawiftee  ert4rois 
f(W^&W^^Q'Âuj|^»uufLj«tii«ip*&  la  partie. rewerdé^dQU.êtr&.fwrçéfi  .de 
a»ftïèi»iPrfe)ftilftA'iWMuo^i^  inoiiat.î^fluIefaXquafKMft:  inac&n&^'efepftg  m- 
mO«fM»«nK)^)B(f  |%f)ijN#tiort4'un«  p^nje.d'une  coufbe  de  l'^flft  ftpnéavatto 
%p3g^(qei  Mi&romy*  ^i^o^ôflie  4isJaqp€(  qu%<t  du  cefltr^i*aMf*y4BM*#WtiQft 
dt{il«u«Ôiwféjienof»/ti^ml^ifi/^  di^séQw.et  la 

former  trois  plus  longue  que  son  rayon,  c'est-à-dire  si  la  machinftifantitiftnnfl 
aRMfaaêj^vHtf^gifeKejti^^  un    ,.|-iuos  ... 

jdSteaéèwlujI.  «nlrg^ia^  y,d« lag>artie.i*esserrée.,  la-.-surface  est  le  douWMe. 
cflUoidWftfljnft^  jftfoatoçs  L'gau^ÀGe.ipoiijt/.^vrsit.qwaM^iiI»  ni^hiw  ûi'est 
pas  en  mouvement,  écouler  dans  la  direction  d'une  portion  dp  pairie  .de^'es-  - 
pàeft]4éjfc  dâeriiAyi^  lajffK>me  distance  .du  centre  que  y,  et  qui!  correspond,  à  un 
bra^ayantr^  sy^pe^.dpu^lcde «qUe.da  tuyfrç.&.jcU ,   ifJ ,..-.«. ,  .    . ....  ««■  '■ 

ojfttdiftsijrtW#*«  je. fdis^ft  partie,  resserrée  de  la  manière  fig.  %f»  .■      . .  »,.,  • . ,.  , 

continuation  de  la  courbe  de  la  partie  du  bras  qui  a  une  surface  égale  sur  toute 
PL-longnÇufb  §t)leçô^ Antérieur  de  la  .conAraotip^fS&.lbqme.paiï.une.  coorba  dif- 
fétbntaidA jceJle.qyijffr^J^^é^ntémun.deUpartie  du< feras ijuiiajunftsurT 
face  égale  sur  tonfe. sa  longueur.  ^1  '•>■■•  •  nu..!',  jo;  ■.  *    ■> 


L'eau,  dans  Impartie»  *ettert&9«tt^  l,J 

chine  est  en  mouvement,  ne  s'écoulera  pas  dans  une  ligne  Afcectë'titfeer'u'u 
eentre  en  dehors,  mais  elle  s'écoulera  dans  une  ligne  courbée  VeWcfei'tÛyaux. 
~  <$'UsJonb<fa(iméâ 'comme' figt'tf;c'(&  pour  permetire'a'1'toft  d'ëèou1è?tib)fe- 
nmrt  dure  les  tuyaax  à  jet)  et- ont  dbiffàiW  «ttMtioh'  o^é,tt!j^lIe';&nirate 
soit  formée  exactement; comme  àAwMfrfyntovm^iïéRtoàêHkif^Wffl 
fohDée*.-:  ■■■"'»".     •'•■•<  <■■<>..  «■!  >■•!■-  *•  ■'■'    i  '!'!   •»':i    (  'i'»'«'jujiï-jL-y 

'Les  bras  de  cette  machine  pourront  so  faire  cortlqués  à ^aWh^uV^enWléir' 
tuyaux  à  jet*!  -  -.i  •-•"  '»••■■•=  ;  '^  ;'-''  "■■«' ■■"i.  'j-i; •''-;  ",!lï '):n:  "  V;M<';"'«1  »>J»«' 
.,  Dans  ce  .dasj< i»  surface  de  1»  siettioirtransVeraAta  dë'quëlqrifê  'fleïhf  ffWbras 
sera  différente  de  la  surface  de  la  section  trafigV^r^^deS'aul^^^W?]^  - 
cette  raison,  ht  lignerai "part  *i>oéHrtt»è  fa  i'exWémltiê  d  WftrasV'l? 'tiftWrifte 
milieu  de  sai  section  ;  devrai»,  à  chaule'  jtoint,  àVoir  utté1  mèSàiïWmfyàH^ 
da^ie -à  la  surface  de  cette  partie.*  •    !    :'    r    '1  '    °1'  a'iiw/eam 

Ai  as>  lorsque  la  surface: de  h  section  traWwrtalé  d'Un  bras "AlflbHiiMBIl!^ 
cette  Ida  aorfituyito  à  jet*  le- ta»  devrait ,  «  ee'potnt  ,'!febntin,uër:  AitoWttéiliëR 
direetida  qm'  cette  de  la  partie  d'une  courbe  qui  ëst'a'îla^èW'olsïJtoc^* 
centre  de  la  machine,  faite  comme  celle  déjà  déërtW'iMtor  tôt  bi^4^4ilpP' 
fa*».le  doublé  de  celle  du  «uyau  à  jet;-'-  'i  ..i'»'i:-./:i..-.ii  vu  r  -  -mo  oi'iA 

,Lor*que  la  surface  du- -bras  «oiriqoe  est  quatr^'fdi9I'pTiiy  <jûè  cefle^tôtëaW' 
jet,  alors  le  bras»  devrait  continuer dans-la  tôrectîèh  'dfe^'p^arflè'  dn'nras  *BÛrWl 
d'ttnDfB«rfabe-tgale' partout, :  qui  est  à  ht  meitte*  tfis«irc£WWmîfê  qfâlé&e 
pârtiedil  bras  conique,  et  fait  peur  m  bras  ayant'**  %lrftiië1qsfiatPe'ftïè,)p^'' 
grande  que  UUuyau  à  jet;  <  •■■■■■      '  '     ■■■!  :•••"■'  ■W-'W  '■•''■«*  9»'lhu8  3flU 

La  même  observation  s'applique  à  toutes  les  autres  sectiotts'ittâskéibtw' 
d'uni  bn»<comquëj»<     ■-  »     ■=■.-        ■         '■■-•'  ■•>'■'  >.   ■•■  .w  »!•  »r.id  *ol  i> 

Swfopnaftûpeinaintenaat  expliqué,  il  sera  évMen^quë  quélquIrfplrhTë^tfutf! 
beas/peuirent avoir  une  «wface  egate"  partoiit/tt  ^e  ^^tr^'pkVôWp^eiJt' 
être  coniques;/-  ••••'■  i1'-'1  <••>•>  ■■:•■    *     "'"  '  ■••■uoiii-.tit  «i  s^-uif.  *'i  tioïa  .saeoii' 

iiesfléxtPiinitqs  des  bits  pevrent  être  contractéet),»  et  Jétf'patties.  pouf itikjkt 
fermée»  an  nfcyenl  dîme  piëee  «,  dans  nntériëur"  dtf'tflMffia  de  la  milnllre9^ 
présentée^;  8e:  :   >  .'  ■..■«  -i    :■  •.  ./.j-  •••../!.  •.■.imtetooîi  »•><?  nu  neo'I  *ianoq 

ilies  euppdrts  6i-  pour  ta  pièce  ay  sont  tr^mhi^VaDWdé'diWiltfàët.pUpij' 
pointeau  le  moins  possible!   ^    ■  •":'  ^  >'■■-''  ■'''-!»-:-i^  -»  .*•'■•'«•  w>I>  aelujw  ■■* 

ttSâ  lesituyaux  à >t  étaient  firHs «uteHarges  què'Wfer^W^ti^ùs^ei^6 
ou.fahias  odnttBotées  ferniés^à  ^xtrénritéJ  de'ce^liiydUi:  fes  plus' éloignée W 
bras,  on  trouverait  que^iorsque;  la -machine  fbtfêtfonWî'ave^W'niéineviti»' 
qw/tiewaji*il*iiieten  moovement, if** ottMrtut àflè fetfcé'cttitrtftJge'^ ( 
étant  portée  autour  dans  les  tuyaux  à  jet.  ,8B1''  * 


C;î»9.) 

Un  bi^i£pn^pw#9#w£i!if  oe.plan,  se  lpaOTe,»préaeatéi%*  W*  •  ■  >..    i 

yfrSl¥ïaBi^>iffr  ••■■-'.  "•"•'!  'J'''',  '*•:  /•■»ofi"-- •■'"  ••!>■  .i!".!.-.i-.-'i'i.''.i  .■■  ;<•>  •■■•■■■ 

.xk'fW^^'y^^.b;...-.»:-'.-.,!!  '..m  ■.,!*■■■  *.«:■-..•!):-.  ■:■'!.  ru.ni  ,-''..•:..:■  n»^.'/ 

-^fefta-îrêfiteïPà  W8  '!<*U«'fGRWt  mais  je,  réclame  i  toute  autre  foitnaeidans -te - 

WlrtlftÂâb%H%^,ït*À M  plua  petit  que.de  brosi.etiayaht  sen  extrémité  exté* 

ïifl^iy^i^t^eqf^^p^ipitéàisajjonotiaû a*a©:le>b»aa!i*j. «•;/••  M'-u-jol  Ii— 

Quelquefois  je  fais  plier,  en  bas,  les  bras  dans  leurs  parties  contractées,  *fln; 
^fQrlftfelfrflP^/.des  tuyaux  à,  j$t  plus  bas  que >le -centre  de&bras/et  j'obtins 
iinsi  l'avantage  d'une  plus  grande  portion  de  la  hauteur  pour  la  chutes  /»>./. 
îe<ftflftiW^fl^fi^ir$4aDB  plliôtôvi-a  o«s,i, partiel  ièroraent  quand,  la  clmteist 

l^^eg^ftu^ité  ^^u.^Bsiaér^ble,.  ,i  ,^  , .  .1.       -.i-    ;  ■  v |.,-,'i..i,  .;»•« 

^^çtj$ryetçontratfé$  dj'nn.>br»8  est  formée* delon.|e  plan  figi  2fl,  aveeisa  sèt> 

transversale  de  la  partie  du  bras  qui  a  une  surfoûfrégale1  partout,* alors»  du  oété 
fyfWllfà4Ptëf1tôfai&  ltoffMinteifajti9»»>à  **lu!»le'tdur^ra.*pn»éutp»eci- 
l^fefiï^lff^HA^Hi^oy'eili^Wrt  MmM>t*yati  h  jet»  c'ast/àndira  si  rea« 
§jW49n^^ifie^f^.^MP8Miî|iu*.pP^4À'/îfe  tuyau),  -dans  un*  ligne  Arecl* 
BW#^^'^(I^J^(W0^V¥PWIHM)  t.»»  -iiini.u  ■ijiti  .■•u!.!-.....u  i.i  -.1»  a-iuo- 
Afin  d'écarter  cet  inconvénient,  je  prends  une  pentioaide  i*  ldr%siir de  J» 
c^mtJOQ^^^Utfau  à;jet,dftq«  fan  ao^é -intérieur,  et  je  fais  to  partie  an 
PSfcltti^WAfc^i^Jb^  »l  :-iui«  .1* 

9j^P8itf  ÇtfndPtikiuiftTlHKB  df^^^P^^^^^Qfitvansrei^s^eiia^OBlié- 
Wfipfl^eî^ft;rfpr9QliBa*  P*rfiW«  ^Auf«W»e  de  I«"  section  ilransvewaWj  qui  i*> 
âne  surface  égale  partout;  mais  le  centre  de  chaque  ,8«Qtion/w6Wr»Jtpa^o«r», 

fylkf&VSSÊPfflVfob  s>Ui'f.  -0!  ">n;,.ï  .;  v-i-ijqi--.  ••    'oiy-Ji.  uui-jiu  s.1  _ 
Si  les  bras  de  ma  machine  rotative  perfectionnée  sont  courbépideumaaieMsài 
PffiWIS*ifljf%fK^i9>m(lV»f4H-^«^  de Ja}maobiu»,.  tout  pres>tfesi<tu9»xà 
Wt»V^qS9ft'^^#j^eflfi[^JftWa«bîi^,«flt  ea  raouveiaent  avec*«»prpp»i 
vitesse,  alors  ils  auront  la  meilleure  forme  qu'on  peut  leur  donner»  j.ipiuoi'  *..;.» 

ctyrmNHitiinra  très.bien.i,  qjfrnAwr»  Jflaibw  «oient  itolifbéwde  anBfèvefc* 
porter  l'eau  un  peu  de  distance  avec  eux,  et  il  ne  fera  pas  dejma^iis»»l'wHii 
WWjWS  Wrtèttfk&l  en  mouj^ftent*  fimùlf*  aboatlaneaf  dans  daj^lireeUàn 
des  coudes  des  bras,  c'est-à-dire  dans  la  direction  conW*i«e^  «elèeidùètra  portée- . 
a^^B¥u^)Wf4VW^ye4,l)ras;  soi  ^pendant  a«n.éoou^em«iil:enlier;  soit 
p^n^aj^p^zpa^i  fa  ^n^-éceulemant  ww^fKitbopa^u  >C9nteeultula>  machine* 

^'^BfflinWnpiwJ  4H»  conduit  r^u^iJaoni.^uvy.jmt  fiawsafaqtfi  sspnwdveo, 
les  bras.  ^  £  xiiu'/ui  vil  *cj*b  li/oiu*  n->no<j  2u<;^ 
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6,  bras.  *n  >  »       >  ;   ■;        ».i  -%<  *,» 

ct  centre  inférieur  ou  goujon  sur  lequel  la  machine  se  tourne.  -  *    v 

On  voit  le  tourillon  supérieur  en  ci,  et  l'arbre  dont  il  forme  une  partie  est 
fixé  au  tuyau  6  par  une  traverse  e.  .    -    .i    . 

fy  chéneau  ou  bec  qui  conduit  l'eau  dans  le  tuyau  principal,  et  la  pajrtietdftiee 
bec  qui  entre  par  Je  haut  bout  du  tuyau  a  a  des  plaques  ou  lames  inclinées,  afin 
de  donner  à  l'eau  qui  entre  dans  le  tuyau  principal  une  direction  correspon- 
dante avec  le  mouvement  de  ce  tuyau.  -  i  - 

Les  bras  b  ont,  chacun,  un  gouvernail  semblable  à  «eluifig.  I^et  »$••■■• 

Quand  les  soupapes,  sur  le  bout  des  jets,  se  ferment,  l'ean  écouler  par- 
dessus le  tuyau  principal,  dans  l'espace  n,  laissé  entre  le  tuyau  n<?i  ai  laipfertie 
du  bec  qui  y  entre.  -■  .  ,:--.*i  ■    -jvn-ri? 

Cette  eau,  qui  déborde,  passe  dans  une  auge^fia^  m,  qui i  entoure» le JUiytu^i 
principal,  mais  ne  le  touche  pas,  et  de  cette  auge  fit  elle  mole  dan*  laiboiteg-^ 

La  boite  g  descend  et  fait  baisser  en  mèmetpmpa  les  levier»  o,  ohaqn*l  fois 
que  l'eau  déborde  par  le  haut  du  tuyau  principal,  et,  qqand  le  débordement  ; 
cesse,  le  poids  p  fait  remonter  la  boîte  g.  .  u  «.  •  ■•£-■■ 

Chaque  levier o  est  uni  à  une  vanne q,  d'une wnstruotionsemblable àlasoia- 
pape  principale  d'une  machine  à  vapeur,  et  fonctionne  av<et  elle.       ::  mj  j! 

Ces  vannes  se  ferment  plus  ou  moins,  selon  la  quantité  d'eau  quidàbaidk 
et  de  cette  manière  le  bec  fournit  au  juste  à  ta  machine  l'eau  nécessaires  ùA 

r,  conduit  uni,  par  un  joint,  à  un  bout  du  tuyau  «mobile,; pour  l'eaa  periue, 
et  à  la  boite  g,  par  un  joint,  à  l'autre  bout.  -.  „;i;  ji  .  ;  .  .*   . 

La  boite  g  fait  descendre  ou  remonter  avec  elle,  suivant  les  cas,  an  bout 
de  ce  conduit.  «»  j4      -  »:  .    , 

ti,  appui  ou  arrêt  pour  le  poids  p.  :  »    w      >  .  ■.*  .10 

v,  pareil  arrêt  pour  la  boite  g.  , ...  #  ,n  > -ilM   ;i  r ■..  >  ■  .«n; 

Dans  la  figure  la  boite  est  descendue  aussi  basu qu'elle  paisse  descends**?'* 
les  vannes  g  sont,  en  conséquence,  représentée*  comme  étant  fermées!' j»  <w 

Le  point  principal  où  existe  la  différence,  dans  cette  nediâcation  de 
velle  machine,  avec  celle  fig.  4M  et  2e,  est -dans  ktpdrtk  de  i<  appareils 
teur  qui  est  en  haut  du  tuyau  principal,  pour  régies  laïquantité'é'eattiidd&orte 
qu'il  n'eu  coule  que  très-peu,  ppr^dessus  Jâjba*t,éfL  4pypu  principal  i&t** 
perde.  9  .   i\s'vjuom  iu>tv.)\%r\  p.«>ij   r.aid  29* 

Ceci  est  accompli,  comme  il  a. été déjàijdî^^rdffaa^Bb^élioide^tqti  bit 
descendre  la  boite  g,  et  eaJeramift  l^iTOatanaj  dans  ilôt  chéneau  ^rpïfsatt 
moins,  selon  la  quantité  qui  déborde,   v^uo»  *L    .   w  -.»«  1^       •»«  -j  uO 

Soit  que  le  débordement  diminue  ouwgafeBlè,  ile{poiâstp^éxéiatt^e?i«*f, 
fait  remonter  la  boite  et  ouvre  les  vannes  plus  ou  moins,  selon  Uttas. 


(j*&4   ) 
Quand  la  machine  est  d'un  petit  diamètre,  en  mesurant  du  centre  au  'centre 
de  ses  jets,  et*ôr&qu*i'oUvértUre,  «au  centre,  est  grande,  surtout  sMe  tuyau 
~  pripcipql  tournée  «OrttiWiHgi&frdans  ta  machine  fig.  4e,  l'eau,  entrant  par  le 
bas,  aura  uft  mouvement  rotatif  si  rapide,  qu'it  sera  important,  dâttfe  ces  eaS, 
deimoâtëeHafceb*be'dW  b^pob^fcdt'iteSpefldre  avec  une  ligne  composée  du 
-lihoutfaiién»*^  "  ' ,:r 

-«o'JHiMipleuftië  i&fciiil  ^aurait  titt  gratf*  poids  sur  l'arbre  principal,  on  peut  se 
servir  de  plus  d'un  tourillon  avec  pi  usietiri  anneaux  sur  jiet  arbre,  etfles  tou- 
rillons"pei9vittt.$Muim  ou  ils  peuvent  être 
-ûrQ\\^Bdonfat\vômmtibm     y 

ur*&fr$ati\%AQnlvfy^  au  tuyau  principal  peut  être 

étoupée,  sans  cuir,  en  tournant  une  ou  plusieurs  rainures  sur  l'extérieur  de  *p, 

<etietaijuit&riti«rt^  dans  la  ou  les  Winurès,  à  la 

tiatàMrelfM'ptbMa  métattiqwj  ■■->  ^ 

?iol  Bi^^etyw*caMl  *##ffréfêmble  de  fair4  tenir  h  partie  p  presque  toute 

tfotmkaJd^BlieLd^ppr  leûiojea'd?une  vis  h  ajuster?  il  y  aura  peut-être  iifte 

légère  perte  d'eau  à  l'endroit  où  les  parties  <*,  j>  Rencontrent;  mais»  il  n'y  aura 

wpagjde  Wdtibft^ean'nr^  ■  •■■i-  ••■: 

Il  peut  être){foéfèfabttfiuwptoie&^  de-deux  bras  p+w<une 

4iiHtthà)e^aâ&  brasteëra^plus  efficace*  " ■«       > 

La  &uf*«eijd!xmaiscètioo I transversale  d^tfn  bras,  fig;  £%  peut  être  faite^'me 
agêmlcwjémro^^k^  4e  ffote  piltfc  gfandë*  que  (8'  section 

transversale  du  jet  qu'on  le  jugerai  piop&ty  si'la  courba  dqj  bras  est  faite'  de 
:jmànèèreràûy  ooérespradre,  >lfo  wta  uiiioiu-jt  jùu  .j»!»»i\or/,î   jim     o,*.  ■ 

Si  les  tuyaux  à  jets  fonctionnent  avec  la  même  rapidité  que  Veau  qui  Ait 
fonctionner  la  machine,  ils  doivent  avoir  -'iiM>  égalé  suvfeéfe  Stlr* toute' <|êur  lon- 
gueur; mais,  si  ces  mêmes  tuyaux  jouent  m$ins  pa^ideteetit  que  l'eauyialors  la 
Jf&urâiwjtobesëa^eàlt^  ate'baùte'ioa'plofrprès  des 

bras  quèwJiiiAteabouta^uu*  iisupeuvenf;  «voir  on^surface  égftle-pottf  loufre  ieur 
-ikmgmisi)  et  ètrtiàmkaaÈteiBmtbovÂB 'le^^uséMigliéS' deetJKPasviafin décaisser 
-  érhifrpéremne  quariiiténEydi  soflJBapta.  ?  ••>    h  -;ot  -  -  ■■■-  -ji**  sm*iv..i-  *>..V 
jHoâiéniWPcèlaifnariipid  wi^vëupqxlaâ^o'w  ^wtyvn^&l4pMd<k>*qu&,i)p\ir 
*»*gir  kipimt(paappq)effc<^4attfe  i#4u^prirt^sd  *ii  •*»  d&  uocipapes.'  d«ns 

les  bras,  pour  régler  son  mouvement.  .^j^ 

uA  I)p^f^t*fc^ue^aiH|^  et 

orapëut  sesmkiaièJnei^ii^  >\> --m\A  ut  juuix^I* 

On  peut  aussi  se  servir  de  soupapes  cBbnMdu^Iftc^ttè^ue^lle^^fïÉg^SiS 
îW»Ji^ifettoti^fiKéipÉrfdiaalwgewiJo  d&miiuib  jayci  MoùA*  o!  t»i<p  juj<5 

.aj;#$l  nota*  ,3fiiom  uo  •ïJjJq  wna&i  &i  vrn:*j  h  vJicd  &l  v>i:Q&i>i  nû 


Cette  nouvelle  machine  hydraulique  peut  être  employée,  dans  certains  cas, 
sans  gouvernail. 

Je  déclare  que  cette  machine  rotative,  fig.  1r*  et  2e,  peut  être  employée 
comme  machine  à  vapeur,  en  ayant  une  machine  i  * apeur*  ttentibltfble  à  celle  de 
Savery,  soit  pour  élever  l'eau  après  qu'elle  aura  agi  sur  la  machine,  soit  pour 
élever  l'eau  qui  doit  la  faire  fonctionner.  ' 

En  place  d'eau,  un  autre  liquide  peut  être  produit  f  par  le  moyen  dé  la  va- 
peur,  pour  faire  fonctionner  cette  machine. 

Les  bras  de  ma  nouvelle  machine  rotative  peuvent  fonctionner  dans  inté- 
rieur d'une  enveloppe  étanche. 

Si,  dans  cette  envploppe,  on  a  soin  d'entretenir  un  ride  par  le  moyen  d'un 
appareil  semblable  à  la  machine  à  vapeur  de  Savery,  «a  de  toute  autre  manière, 
et  si  l'ouverture  du  centre  des  bras  a  une  communication  avec  un  réservoir  en 
dehors  de  l'enveloppe,  toujours  plein  d'eau  ou  de  tout  autre  liquide,  l'atmo- 
sphère donnera  sa  force  pour  faire  fonctionner  la  ttfcachine,  ajoutée  à  la  force — 
obtenue  par  la  hauteur  d'eau  ou  autre  liquide  dans  le  réservoir  au-dessus  des- 
l'issue  du  jet. 

Maintenant,  ayant  donné  une  description  exacte  de  ma  machine  hydraulique 
rotative*  je  déclare  ne  réclamer  aucune  des  parties  qui  sont  anciennes  et  déjà 
connues,  détachées  ou  autrement,  qu'autant  qu'elles  y  sont  nouvellement  com- 
binées, arrangées  et  ajustées. 

Je  déclare  que  ce  que  je  réclame  comme  nouveau,  e'est  ma  machine  hydrau- 
lique rotative  perfectionnée ,  fonctionnant  par  la  pression  et  la  réaction  (forte 
eolonne  d'eau,  par  laquelle  on  peut  obtenir  une  plus  grande  force,  et  en  même 
temps  une  plus  grande  économie  par  l'eau  que  partout  autre  moyen. 

Je  réclame  particulièrement  comme  nouvelles  les  différentes  formes  des  bras  et 
jets  précédemment  décrits  et  représentés  comme  formant  dès  parties  de  ma  ma* 
chine  hydraulique,  et  généralement  toutes  les  formes  de  bras  coniques  ou  ré- 
trécissant graduellement  soit  toute  la  longueur  de  l'arbre  central  de  la  machine 
jusqu'au  "bout  du  bras,  soit  de  tout  autre  point  du  brts  jusqu'à  son  extrétfrité, 
ou  dans  laquelle  le  bras  aura  de  pareilles  dimensions  de  sections  transversales 
par  toute  la  plus  grande  portion  de  sa  longtoet/r,  ef* Voir' soft  exffétaité  dé  peu 
de  grandeur  ou  d'une  forme  conique;  la  courbe  du  bratf  proportionnée  ao  degré 
de  la  nointe  ou  diminution,  selon  les  principes  déjà  expliqua,  soit  que  ce  brfo 
ou  partie  de  ce  bras  soit  exactement  formé  de  la  manière  recommandé*  phis 
haut,  ou  selon  toute  autre  modification.  "  '     ! 

.!■.••»    •       i»»  ;-v.i|.;ot<   •!  'i    |M  •  ■  ,{1« 
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BREVET  B'IDMTiON  ET  »B  PERFECTIONNEMENT. 

Les  perfectionnements  apportés  à  la  construction  de  la  machine  sont  repré- 
senté» dans  le*  dessiwiM 

PL  10e,  fig.  1',  élévation  de  la  machine  rotative  perfectionnée  mise  en  ac- 
tion par  la  pression  et  la  réaction  d'une  colonne  d'eau. 

Fig.  2',  plan.     , 

Le&  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figures. 

af  tuyau  alimentaireiamenaM  l'eau  qui  est  fournie  par  un  réservoir  ou  citerne 
placé  à  un  niveau  plus  élever  et  la  dirigeant  dans  les  bras  de  la  machine  pour 
leur  imprimer  le  mouvement* 

i^bras  creux  ;  l'eau  les  femme  à  leur  partie  centrale  c  et  s'échappe  par  les 
orifices  d'éjpission  d. 

e,  arbre  principal  ou  de  travail  recevant  le  mouvement  imprimé  aux  bras  b 
et  transmettant  ce  mouvement  à,  la  machine  qu'il  s'agit  d'activer. 

Cette  transmission  se  frit  au  moyen  d'une  roue  dentée,  d'un  pignon  ou  d'une 
poplie  fixé  sur  l'arbre  ,e,  et  ctaigrenage*  ou  d'une  poulie  avec  une  courroie  que 
porte  la  machine. 

f,  Jorte  oonsole  o*  poWnc* fixée  à  la  muraille  g. 
Cette  potence  supporte  4fafcm  e.  . 

hy  courrier  ou  passage  «par  où  s'écoule  Peau  qui  a  fonctionné. 

Comme  les  bras  b  ont  Mk  mouvement  retatif  et  que  le  tuyau  a  est  fixé  à  la 
muraille  du  bâtiment,  il  faut  .avoir  soin  d'empêcher  toute  fuite  d'eau  à  l'endroit 
où  la  tuyau  nourricier!  /esfc#fl  ^contact  avec  les  bras. 

Une  disposition  pr^ui^aaft^e^  résultat  est  représentée  fig.  4  '. 

Elle** compose ,. f-     ^,\iy.  \ .  ;.  i 

*f  P*ui>f  nneau  i*  ertou^p^  la  ?  partie  inférieure  de  l'ouverture  centrale  c, 
quilferpie  la  eoaunumcatÎp^:ayee.la  cavité  des  bras; 

2?,  JDfune  partie  Jfc,  tournée  cyliudriquemedt  et  s  ajustant  dans  l'ouverture 
pr^Uqpée  a^ni  (fr  ti^at*  a. 

^f  h  patf  ift*  s$nt  ^v^çs.^ne  on,  plusieurs  rainures  garnies  d'étoupe,  pour 
efnp^haff^^nfoûe  444>w  entre  la  paroi  du<  tuym  et  le  cylindre  k.  ' 

Un  rebord  ou  une  collerette  est  adapté  atticylindwnfoijet  de.Pétoupe  est  in- 
troduite dans  l'espace  existant  entre  ce  rebord  et  le  haut  du  tuyau  nourricier, 
afin  de  maintenir  le  sommet  du  cylindre  k  en  contact  avec  la  paroi  inférieure 
de  l'anneau  t. 


i 


.  (  **  > 

'On  ne  voit  pas  la  coupe  de  l'anneau  t  dans  la  fi  g.  V;  mais  les  afettftt'pdKtes 
dy  joint  imperméable  à  l'eau  et  le  tuyau  not  rricier  sont  représentée  etfjeôbpe 
dans  cette  figùlPfe.     .  :  '■*  ,"il^ 

1  On  comprend  que,  si  l'anneau  i  et  la  partie  k  sont  d'abord  ajustés  à  l'aide 
du  tour,  puis  rodés  l'un  sur  l'autre  à  l'endroit  où  ils  sont  en  coftteéti'  l'éfeMpt, 
placée  entre  la  collerette  du  cylindre  k  et  le  haut  du  tuyau  nourricier,  fhrettêM 
le  cylindre  k  en  contact  avec  l'anneau  t,  et  de  cette  manier  eproduif*1  bé  jfclnt 
imperméable  à  l'eau. 

/,  côtés  ou  étais  supportant  les  bras.  "' 

Je  vais  maintenant  expliquer  la  manière  de  construire  les  braedéœttè  Ma- 
chine qui  sont  représentés  fig.  1'  et  2'.  '  J    »u\«Jih;ii  t.i 

Dans  la  fig.  3',  supposons  que  1,  4,  9  forment  un  cercle  duifrêmftddfeMBèlre 
que  cckii  décrit  par  le  centre  des  tuyaux  d'émission.  »  ^'■•"    »  * 

Divisons  la  circonférence  en  douze  parties  égales  aux  points  1  à  4*j  ui'    »■ 

Divisons  pareillement  le  rayon  1  w  en  douze  parties  égales  au* * point£> ëfc, 
e,  gr,  t,  ft,  m,o,q,  *,  u.  -  -•".      •  -'■•  4 

De  chaque  division  de  la  circonférence  menons  une  ligné  dkfite>  jusqu'au 
centre  10,  et,  en  partant  de  la  division  a  du  rayon,  tirons  du  centre*!*  Uto  ertde 
cercle  jusqu'à  ce  qu'il  intersecte  le  rayon  2  w,  au  point  6.       !   ,:  «■•  »•»  <»'»><* 

Du  même  centre  w  traçons  un  arc  «partant  du  point  c  jusqu'à  ce  qu'il  coupe 
le  rayon  3  k?  au  point  d.  ••»  "",  '     ' 

Continuons  de  cette  manière  à  tirer  des  arcs  concentriques  à  parti i< des1  devi- 
sions du  rayon  \  w  et  se  terminant  sur  le  rayon  qui  suit  celui  où  sTest»  arrêté 
l'arc  tracé  immédiatement  auparavant.  < 

Les  points  d'intersection  \ ,  6,  d,  /*,  A,  j,  I,  n,  y,  I,  u,  «0  ainsi  obtetfcs 
seront  les-  points  passant  par  le  centre  de  la  largeur  du  btttiJ;"*;  Une 
courbe  menée  par  ces  points  indiquera  le  centre  du  bras  èwat. «toute*  sa 'ieo- 
gueur.  »'    -.i  :#  .  i  y  un 

"Après  avoir  déterminé  la  courbe  centrale  i  dlrw,  on  pettt'obleQteidsJla 
ifiànière^sui  vante,  sur  les  arcs  de  cercle  déjà  tracés,  les  pointa  mdioateuiéxisda! 
courbe  formée  par  la  largeur  du  bras.  .  *uii  >u,.4i  Ju.» 

Du  point  w,  comme  centre,  tirez  des  arcs  concentriques  coupant  \*c4iBrbé  4 
d  Irw,  et  en  nombre  suffisant  pour  donner  autant  de  points  qu'il  beta 
saire;  puis,  avec  un  compas,  prenez  une  largeur  quadrille  de  edtixhi 
d'émission  à  son  extrémité  extérieure;  marquez  cette  4)stan*q>d*icha^pBjjKité 
dé  la  courbe  1  d  Irw,  en  partant  du  point  où  cette  courbe  est  Mqpéepii'Bi 
arc;  les  points  ainsi  marqués  d'un  côté  de  cette  cewbe  iodiquenti l*la»^eUf»d^ 
foras  d'un  côté  delà  courbe  centrale,  ^t  les  fdnts»  ftareitev  um^titk dmd^ïïlaÉ 
côté  de  celte  courbe,  indiquent  sa  largeur  de  ce  rtémeicôt&  u>; /u)  ub  w*3isl  *>*  , 


(  m  ) 

-  .Efô  #)6w#t  des  Cfturjbes  dans  la  direction  donnée  par  ces  points,  on  obtient 
ta?. (jgn#6  déUruyjaaijt  la  largeur  des  bras. 

Ainsi  la  largeur  du  bras  vis-à-vis  le  point  v  est  trouvée  en  .traçant  Tare  de 
cercle  x  z  par  cf  p^jU,  efc.en  marquant  la  distance  de  v  en  x  d'un  côté  de  la 
cqqrbe  centrale,  et  4e  ,v,  en  ^  de  l'autre  côté  de  cette  courbe,  distance  égale  à 
quajfftfyi?  I4  largeur  .d^l'flrjflqc  d'émission. 

.nftpU  îftHHQiV^i^p?»  on,,trouvera  la  largeur  du  bras  au  point  qu'on  dési- 
rera. 

Si  le" bras  est  tracé  de  la  manière  maintenant  décrite,  «a  hauteur,  ainsi  que 
celte  de$on,*>riûce  d'émission,  sera  uniforme  sur  toute  sa  longueur. 

La  hauteur  des  bras  et  des  orifices  d'émission  est  ainsi  représentée  fig.  1'. 
LalMgQur.de  chaque  qrifipe  d'émission  est,  comme  il  a  été  déjà  dit,  un  quart 
-  de  la  longueur  de  la  corde  qui  aous-tend  les  arcs  circulaires  déterminant  la  lar- 
geur du  bras^        l:  fl ,  .-,, 

Si.  doqc  4ja  huitièq»£  de  cette  corde  est  mesuré  de  chaque  côté  du  cercle  1 
4  9,  et  que  de  w,  comme  centre,  on  tire  une  portion  de  cercle  passant  par  ces 
pointe  vers  4#t  fig.  3%  pes  arcs  dé  cercle  coïncideront  avec  les  parois  exté- 
rieures du  iujqu^d'éens^ou. 

Dans  la  pratique,  les  extrémités  13,  14,  fig.  3',  devront  être  arrondies 
c*flunc)figr2'. ,  Lflr 

Si  la  machine  marche  assez  vite  pour  ne  pas  permettre  à  l'eau  qui  s'échappe 
de  jaillir.  d'pq^disJUnc^  ég^le  à  la  profondeur  du  bras  avant  que  le  bras  suivant 
u»arrivev*lpr& Vffli / èctepp^rU  d'un  bras  sera  frappée  par  le  bras  suivant,  et  le 
jeu  de  la  machine  sera  ainsi  contrarié. 

Quand  ta] raacbiac  inacche  avec  une  vitesse  moindre  que  celle  de  l'eau,  on 
pant  gànéiatatieQt  remédier  à.  ce  défaut  en  tournant  légèrement  en  dehors  l'ex- 
trémité deMPj$tt*  4'pflii&}ioi)^  afin  que  l'eau  s'échappant  d'un  bras  puisse  être 
lancée  au  delà  de  la  portée  du  bras  suivant. 

vLai>lair{pi*id4$;toy#ux  d'émission,  comparée  à  la  largeur  des  bras,  sera  tou- 
joum  détanoiilôft  pWiJ^  vitesse  de  la  machine  comparée  à  celle  de  l'eau  qui  la 
fait  marcher. 

•  DèSilors^  siiilf  jmaeiw^wCoar^be  avec,  une  vitesse  égale  à  celle  de  l'eau,  la 
largiaur  jckoJ'ècutaféiBitéii^Uj  tuyau  d'émission  devra  être  environ  du  tiers  de  la 
longueur  (tel  b  edrdeiqiuiiiSOUSTtend  les  arcs  déterminant  la  largeur  du  bras. 
.îLa  fl^u&ktti<pi0i>Do*s  ayons  décrite  est  supposée  marcher  avec  une  vitesse 
d'ui*Aî|Bi&<|Mbi<JM  qtiftApllejile  l'eaq,  et,  si  la  machine  se  meut  à  environ  trois 
4uarta>jdeJai,vitc^iÂ^i'a^iiwfex^r4e  qui  sous-tend  les  arcs  servant  à  déterminer 
bu  largeur  àuj^Wûide^r^iêtf^dluncJ^ngueur  égale  à  environ  deux  fois  et  demie 
la  largeur  du  tuyau  cUÊunwon,,  ,     t 


'     (  S»6  ) 

La  machine  perfectionnée,  fig.  4',  2'  et  3',  obvie  d'une  manière  <ptaafl>fl^ 
plète  au  désavantage  qu'il  y  a  à  entraîner  l'eau  avec  les  bras  que  ne  le/pflt  Jes 
dispositions  décrites  au  brevet  d'origine;  on  le  comprendra  aisément.  JHffce 
qui  suit  :  .  ,     ,u  .,,,,1  ,\ 

Supposons,  pour  arriver  à  une  démonstration,  que. le  centre  4tf&  til]ffpK. 
d'émission  se  meut  avec  une  vitesse  égale  à  celte  de  l'eau  qpi  s'éç)iappqfjftg 
tuyaux;  dans  ce  cas ,1a  largeur  de  chaque  ouverture  d'émission  serait  4galff  ^ 
environ  un  sixième  de  la  largeur  du  bras,  largeur  déterminée  par  des  ^çp  #y^ 
centriques  de  la  manière  qui  a  été  ci-dessus  décrite,  .    ^   ,  :"fr,      M» 

Un  bras  semblable  à  celui  fig.  3',  et  des  dimensions  qui  viennent  d'êtro  inrr* 
diquées,  fournirait  environ  autant  d'eau  qu'il  en  faudrait  pourreatpljp;  qtyiJvpft 
rectiligne  se  dirigeant  du  centre  à  l'ouverture  d'émission,  si  la  capoté  d'uq. 
pareil  bras,  vu  en  coupe  horizontale ,  était  uniforme  dans  sa  longMettyv  et  gpe 
cette  capacité  fut  six  fois  plus  grande  que  celle  de  l'ouverture  d'émisBK>qr ,, 

Un  bras  rectiligne,  dont  la  capacité,  vue  en  coupe,  serait  si*  f^ptaftgnutyfa 
que  l'aire  de  l'ouverture  d'émission,  dépensera,  en  une  révolution**,  wMtyt. 
d'eau  qu'il  en  faudrait  pour  remplir  ce  bras,  le  mouvement  de  V^M.^jftWWI*i 
le  bras  étant  six  fois  moins  rapide  que  son  échappement  à  ti^vflrsJjtfiyertDre 
d'émission,  le  rayon  du  cercle  étant»  à  sa  circonférence,  dans  la  pippprtkui: 
d'environ  1  à  6,  et  la  longueur  du  bras  étant  dans  la  même  pro|>QrtV>fl*i$, 
l'égard  de  la  circonférence  de  l'ouverture  d'émission.    ,  . ,  >,    -.,[  omu-l 

Mais,  comme  la  capacité  d'un  bras  courbe  est  égale  à  celle  d'un  bf^ifwfoi 
ligne,  la  quantité  d'eau  suffisante  pour  rempli^  le  premier  de  ces  bras  WTOtctfe 
nécessaire  pour  produire  une  révolution  de  la  machine»  i.hijii!o;m  * 

Il  résulte  de  ce  qui  précède  que  l'eau  qui  ^'échappe  du  centrale?*  fcupe 
époque  quelconque,  quand  le  bras  est  dans  la  position  fig.  3',  ar/i^w»  Pf*k 
que  le  bras  aura  fait  une  révolution,  au  point  4,  k,  la  pawai*cq,dqf:tiîj*fi 
d'émission.  ,  ,|\    .. .;   r     o  j  ,'o  .gi'-l 

La  capacité  du  bras  est  adaptée  à  la  courbure  de  lft  ftgW»  4  à  £f  tfeiffcfcfPïte 
que,  quand  un  point  quelconque,  soit  celui  p,  dans  le,bw>  ajrrivflrai^pgjftf  ft, 
sur  le  rayon  w  1,  l'eau,  qui  a  quitté  le  centre  quand  ,1e  bras  était.  (fcm*;lfrj*^ 
tion  représentée  dans  la  figure,  arrivera  aussi  au  même  point  ou  pflèftdti ABftpQfe 

point  o.  ,■.■■■■■■.■»,  -■-•  TJ..Ï'--  ■■■»'  ■j,îI»:,-j,i'|  ib  irai'  w 

C'est  ainsi  que  Keau  srécoul^ra;  ,^  cpntrq  de  1%  ^cbiR^|M9Q«IftKr^9»QMl' 
d'émission,  en  suivant  une  ligne  droite  ou  presque  fdfpîtaiV^ 
est  en  mouyqpppt..     ~i\.\\\  t\  h  »  j!iom  ^!»  mq  onji-ni».  timoïlib  iliniq«  -jflJ 
Qji^nd  le  Miy^Vjém^^^  *»l*»ïM*' 

l'eau  quijS'en  échappa  J^ty^^  $M&  (ftin*j^PfH>Ué  j^gfpBfollUftfltfe 
qu'il  devrait  avoir,  si  le  mouvement  du  tuyau  d  émission  $ft}Mpftlt,fl|  iftMPttrt 


fc'ëéfaPBMQ'ëiî^  eeUé-ti  dans  sa  rdtafîbn  ;  car,  quand 

Trf'vttëàfeér^tt1  fi^là  cfei  drrtiitfùeè ^  bh  peut  aussi  diminuer  la* vitesse  de  l'eau  qui 

te  tfHe^1™11*  •■  !'-î--»f^  ■'      -     •--'    ■'  —«'-■■  • 

Le  bras  fig.  1  ',  V  et  3'  est  d'une  profondeur  égale  dans  toute  sa  longueur, 
et^ttilë  'cèfa^e  'ttâitevelrsaltei  pratiquée  suivant  un  point  quelconque,  offriraifune 
fWWl^bfcguWire'  tirais  il  est  évident  que  le  Bras  et  l'orifice  d'émission 
portVràîeht ■■ttré1  c^ttèà ,  circulaires,  ou  d'airfre  forme  appropriée,  pour  que  le 
brtte  carré, 'ci'fctilaii'é  'on  d'fcdtrë  forme  présentât,  à  des  distances  correspondantes 
du  centre  w,  et  quand  il  est  coupé  transversalement,  la  même  capacité  que  le 

©iii^^liilttiuit'drèiilaites  sont  distants  l'un  de  l'autre  d'une  quantité  cor- 
rèfybridàrit*  à  la  hauteur  des  bras. 

-Èn^xâtit  etttte  ces  plateatax  deux  pièces  courbes,  pour  opérer  la  division 
et  fornle^  les  côtés!  du  bras  et  des  tuyaux  d'émission;  en  montant  l'arbre  de 
trtlVàî!  ad i  centre  du  poteau  supérieur,  en  pratiquant  aussi  au  centre  une  ou- 
vètfttilrepdtir  l'écoulement  de  l'eau^.on  aura  construit  une  machine  propre  à 
be*tfcoapi  d'tisalges. 

•WtWbrts'dti  pàs*ges*poar  l'eau  ont  une  largeur  qui  dépasse  certaines  li- 
mitée,'%  partie  interne  des  divisions  placées  entre  les  plateaux  formera  un  angle 
aigu  avant  d'atteindre  l'ouverture  centrale. 

Entre  les  extrémités  intérieures  des  cloisons  et  l'ouverture  centrale,  les  pla- 
qttéb  ïbpêriëùtà  et  inférieure  devront  être  formées  de  manière  à  permettre  à 
reàta,dë'9îécûûleî**de  cette  ouverture  jusque  dans  les  bras,  à  chaque  époque  dé 
sa  révolution,  avec  une  vitesse  toojotirs  égale. 

€ë  résultat  •éWobtèmiieti  dimintfahtTespaôe  existant  entre  les  plateaux  supé- 
rietfflét  îhf&rteiir,  £  partir  (te  INravertufe  centrale  jusqu'à  la  naissance  du  bi*s, 

«gi  5^kéWW*fiôfc  nie  jtànéipalemem  en  conpe. 

Fig.  6',  plan  ou  projection  horizontale  de  cette  modification  de  la  machine, 

fty'-ftrftitiafi  dé  l'rfrbrè  de  trataïl:  • 

b\  bWSiofl  pà&afces  pour  l'eau. 

tf,^térttii4  centrale  pour  l'eau.     ' 

QiÙnd'bnbfla^ïlé  la  nature  de  c^tui  fig.  3'  doit  avoir  une  grande  largeur, 
au  lieu  de  prendre  les  cordes  des  arcs  de  cercle  coupés  par  les  rayons  pour 
déttNt^éHdtatgéUP'dtt'bras  de  la  longueur  sus-mentionnée,  il  vaut  mieux 
traMricM^ràid»idëtt^U>tfguèutér4      u       :       m. 

Une  spirale  différant  quelque  peu  de  celle  1  d  /ru?/ fig.  3^,  peut  former  la 
(ttoftftiétahrfrfe  d*  bras,  ptffflrfti  que  la  largeur  dilbras,  à  des  distances  diverses 
dn^tatW'itoltfiïftcAto  avec  laJ  courbe  passant  par  letailieu  du 

bra**$W «vefc^totott.  w-***  ' S:i  -    ■ 


(  888  ) 

Ainsi,  si,  à  un  point  quelconque,  un  bras  s'élève  plus  rapidement  que  ne  le 
fait  le  bras  fig.  3'  au  point  correspondant,  la  largeur  du  premier  doit  être 
moindre  que  celle  du  dernier  à  ce  même  point ,  afin  d'augmenter  la  vitesse  de 
l'eau,  de  manière  à  ce  quelle  s'écoule  en  ligne  droite  ou  presque  droite  quand 
la  machine  est  en  mouvement. 

Dans  la.  fig.  3',  la  spirale  \  d  l  r  w  fait  une  révolution  complète  du  centre 
à  la  circonférence  du  cercle;  mais  la  spirale  passant  par  le  milieu  d'un  bras 
de  la  nature  de  celui  représenté  dans  celte  figure  peut  faire  plus  d'une  révo- 
lution complète,  pourvu  qu'un  changement  correspondant  soit  opéré  dans  la 
largeur  du  bras. 

Fig.  4',  tuyau  d'émission  et  partie  du  bras  de  la  machine  rotative  faisant 
l'objet  du  brevet  précédent. 

Le  tuyau  d'émission  et  une  partie  du  bras  fig.  4'  sont  semblables  aux 'mêmes 
pièces  du  brevet  précédent. 

Les  coupes  transversales  de  ce  bras  et  du  tuyau  d'émission  ont  Une  forme 
circulaire: 

J'ai  reconnu  qu'il  y  avait  avantage  à  organiser  les  bras  courbes  de  manière 
que,  à  des  distances  correspondantes  du  centre  de  la  machine,  leur  capacité,. 
comparée  à  la  surface  des  ouvertures  d'émission ,  variât  entre  les  proportions 
données  fig.  3'  et  4'. 

En  conséquence  de  la  présente  description,  je  réclame  un  droit  privatif  pour 
les  nouvelles  formes  de  bras  ci-dessus  décrites ,  et  de  plus  pour  tous  les  bras 
organisés  d'après  les  mêmes  principes. 

Par  exemple,  je  réclame  un  droit  privatif  pour  l'emploi  d'un  bras  rond,  dont 
la.  paroi  intérieure  aurait  la  forme  curviligne  a  6,  fig.  4',  et,  comme  il  est  évi- 
dent que  les  diverses  parties  de  la  machine  perfectionnée  que  nous  venons  de 
décrire  pourront  être  modifiées  de  beaucoup  de  manières,  je  réclame  on  droit 
privatif  pour  ces  modifications,  comme  conséquence  nécessaire  des  principes  ci- 
dessus  posés  et  comme  effets  dérivant  de  la  même  cause. 
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1 1849. 

.«:  BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  27  avril  1840, 

Au  sieur  Zuber  et  compagnie,  à  Rixheim  (Haut-Rhin), 

Pour  tin  système  de  machines  servant  à  imprimer  et  à  apprêter  le  papier 
au  cylindre,  avant  que  celui-ci  ne  sorte  des  machines  à  papier  continu  dans 
son  état  de  dessiccation  et  d'apprêt  habituel,  ces  impressions  ayant  lieu  en 
mie  ou  plusieurs  couleurs,  et  sur  un  des  côtés  du  papier  ou  sur  les  deux 
côtés  simultanément. 


L'impression  du  papier  au  moyen  des  cylindres  n'a  eu  lieu,  jusqu'à  présent, 
que  sur  du  papier  complètement  séché  et  apprêté,  tel  qu'il  se  trouve  dans  le 
commerce. 

Pour  rendre  ce  papier  propre  à  recevoir  l'impression,  il  fallait  lui  donner  un 
certain  degré  de  moiteur  en  le  faisant  passer  dans  une  boite  à  vapeur. 

Ce  procédé  présente  des  inconvénients  qui  se  trouvent  levés  en  saisissant  le 
papier  sur  la  machine  à  papier  même,  pour  lui  appliquer  l'impression  au  cy- 
lindre, avant  qu'il  n'ait  subi  toutes  les  opérations  nécessaires  à  sa  dessiccation 
et  à  l'apprêt  de  ses  surfaces,  et  pour  ne  lui  faire  subir  ces  opérations  que  pos- 
térieurement à  l'impression. 

Cette  combinaison  permet  de  fabriquer  du  papier  imprimé  sur  la  machine  à 
papier  continu,  et  constitue  une  invention  qui  peut  avoir  une  haute  portée  dans 
l'industrie  des  papiers  pour  tenture,  tant  par  l'économie  qui  en  résulte  que  par 
les  effets  nouveaux  que  l'on  pourra  produire  ainsi. 

Une  combinaison  qui  s'y  rattache,  c'est  le  moyen  d'imprimer  simultanément 
les  deux  côtés  du  papier. 

Une  autre  consiste  dans  les  moyens  d'imprimer  au  cylindre  plusieurs  cou- 
leurs à  la  fois  sur  le  papier,  ainsi  que  cela  se  pratique  déjà  pour  les  planches 
horizontales. 

86.  ■  37 
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Une  autre  consiste  à  donner  au  papier  imprimé  un  apprêt  lustré  avant  qu'iH 
ne  quitte  la  machine. 

Toutes  ces  opérations  ont  lieu  d'une  manière  continue,  et  par  le  système 
d'appareils  la  pâte  du  papier  est  convertie»  sur  la  même  machine  et  dans  l'es- 
pace de  quelques  minutes,  en  papier  pour  tenture  ou  autres  usages  complète 
ment  fini  et  prêt  à  être  versé  au  commerce. 

Description  de  la  machine  à  imprimer  et  des  dispositions  particulières  adoptée-  =^= 
pour  le  séchage  et  l'apprêt,  avant  et  ajrrès  Vimpression. 

PI.  11e,  fig.  1re,  coupe  de  l'appareil  disposé  pour  l'impression  à  deux  coi K 

leurs  imprimées  successivement  avant  la  dessiccation  complète  du  papier. 

Fig.  2e,  coupe  de  l'appareil  à  imprimer  en  couleurs  fondues  simultanémfe  x*/ 
de  chaque  côté  à  l'état  mi-sec  du  papier. 

Fig.  3e,  coupe  transversale  de  cet  appareil  suivant  la  ligne  x. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  les  différentes  figures. 

a,  cylindre  de  la  dernière  presse  de  la  machine  à  papier. 

b,  premier  cylindre  de  l'appareil  à  sécher. 

c,  c',  cylindres  en  cuivre  creux  portant  la  gravure  :  ils  sont  montés  sur  axes 
en  fer  forgé. 

d,  cylindre  presseur  en  fonte  creuse. 
e9  cylindre  fournisseur  pour  la  couleur. 

f9  auges  en  bois  contenant  la  couleur  et  les  cylindres  fournisseurs. 
/\  /"',  auges  en  cuivre  destinées  à  fournir  la  couleur  pour  l'impression  de 

plusieurs  couleurs  en  fondu. 

La  fig.  3e  montre  l'auge  f  en  coupe  transversale  telle  qu'elle  est  posée  sur  le 
cylindre  gravé  c";  elle  est  divisée  en  compartiments  /",  qui  contiennent  dis 
couleurs  différentes. 

Ces  couleurs  sont  maintenues  dans  leurs  compartiments,  au  point  où  elles 
sont  en  contact  avec  le  cylindre  gravé ,  par  des  cuirs  qui  garnissent  les  parois 
de  l'auge. 

Ces  cuirs,  qui  frottent  sur  le  cylindre,  servent  aussi  à  faire  entrer  la  couleur 
dans  la  gravure,  et  remplacent,  en  quelque  sorte,  les  cylindres  fournisseurs. 

g,  racles. 

g,  racles  de  propreté  dites  contre-râcles. 

ft,  tambour  demi-circulaire  en  cuivre  creux  :  il  est  chauffé  à  la  vapeur  et  sert 
à  sécher  ou  fixer  la  couleur  entre  les  deux  impressions. 

t,  brosses  pour  nettoyer  la  gravure  des  rouleaux . 


t^ 


C- 
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k,  second  grand  cylindre  de  l'appareil  à  sécher  dit  cylindre  sécheur  apprê- 
teur. 

/,  cylindre  en  carton  pour  calandrer  le  papier. 

m,  cylindre  en  fonte  creuse  faisant  pression  sur  le  cylindre  /,  soit  en  calan- 
drant  simplement,  soit  en  lissant  par  un  mouvement  accéléré  imprimé  au  cylin- 
dre m,  de  manière  à  le  frotter  sur  le  papier. 

Pour  cette  opération  on  chauffe  en  y  introduisant  de  la  vapeur,  comme  dans 
les  cvlindres  à  sécher. 

N,  dévidoir  sur  lequel  s'enroule  le  papier  imprimé  séché  et  apprêté. 

o,  cylindres  servant  de  guides  au  papier  et  aux  feutres. 

Le  papier  est  indiqué  par  des  traits,  les  feutres  par  d'autres  traits,  et  la 
marche  des  cylindres,  du  papier  et  des  feutres  est  indiquée  par  des  flèches. 

JEU   DE   L'APPAREIL. 

Premier  cas. 

Fig.  irc.  Le  papier,  sortant  de  la  dernière  presse  a  de  la  machine  à  papier, 
passe  sous  le  cylindre  sécheur  fc,  où  il  prend  un  premier  degré  de  dessiccation. 

Dans  cet  état,  encore  humide,  il  arrive  sous  le  premier  rouleau  gravé  c;  la 
première  impression  est  fixée  au  moyen  du  tambour  à  vapeyr  sur  lequel  passe 
le  papier  avant  d'arriver  sous  le  deuxième  cylindre  gravé  c. 

Couvert  des  deux  impressions,  le  papier  passe  au  deuxième  cylindre  sé- 
cheur fe,  où  la  dessiccation  est  achevée  avant  le  calandrage  opéré  par  le  sys- 
tème de  cylindres  /,  m,  le  premier  en  carton  et  le  second  en  fonte  creuse  et 
polie,  susceptible  d'être  chauffé  à  la  vapeur  pour  opérer  le  dernier  apprêt  et  le 
lissage,  si  on  lui  imprime  un  mouvement  accéléré,  de  façon  à  ce  qu'il  frotte 
sur  le  papier. 

Second  cas. 

Fig.  2e.  Le  papier,  pour  sa  dessiccation  et  pour  son  apprêt,  est  traité  abso- 
lument de  la  même  manière  comme  pour  le  premier  cas;  seulement,  au  lieu 
de  passer  successivement  sous  les  deux  cylindres  c,  c',  il  passe  entre  les  deux 
cylindres  c",  en  recevant  simultanément  sur  ses  deux  faces  les  impressions  de 
ces  rouleaux. 

On  peut,  par  ce  système,  imprimer  des  couleurs  fondues,  en  faisant  des  com- 
partiments dans  les  auges  /*,  /*',  fig.  3°. 
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28  juin  4842. 
BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Description  de  l'appareil  à  coller  le  papier  continu  à  la  gélatine. 

Les  mêmes  lettres  de  la  fig.  4°  se  rapportent  à  la  spécification  du  brevet. 

Fig.  4e,  q,  p,  *,  cyliudres  recouverts  de  feutre. 

f,  auge  remplie  de  colle  à  la  gélatine  maintenue  à  une  température  de  33  &=> 
40  degrés  centigrades. 

Le  cylindre  q  reçoit  également  de  la  colle  à  la  même  température  au  moyer^ni 
du  jet  continu  réglé  par  le  robinet  r. 

*,  cylindre  qui  retient  la  colle,  et  qui  ne  donne  passage  qu'à  la  quantité  né 

cessaire  au  collage  du  papier  qui  passe  entre  les  deux  cylindres  pf  q. 

Le  papier  doit  arriver  presque  sec  à  l'appareil  à  coller,  afin  de  bien  simpr^=- 
gner  de  colle;  en  quittant  l'appareil,  il  passe  soit  aux  machines  à  imprimer», 
soit  au  second  cylindre  à  sécher,  et  de  là  aux  cylindres  apprêteurs. 

La  dissolution  de  colle  de  gélatine  est  composée  de  la  décoction  de  7  kilo  ^. 
de  colle  brute,  avec  600  grammes  d'alun  en  poudre  et  50  grammes  de  sav^3# 
blanc. 

Nous  ferons  remarquer  que  notre  appareil  est  très-différent  de  celui  poiu- 
lequel  MM.  Montgolfier  et  Chapelle  ont  pris  un  brevet  en  1838,  et  qu'il  nest 
pas  à  notre  connaissance  que  ledit  appareil  ait  jamais  pu  fonctionner. 


r 

y.  a 
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11850 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  25  mai  1840, 

Aux  sieurs  Dezmaurel  et  Bessières,  à  Paris, 

Pour  un  fusil  h  percussion  muni  d'un  mécanisme  porte-capsule. 


45  février  1841. 
PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Le  principe  de  l'invention  de  ce  nouveau  fusil  consiste  dans  un  mécanisme 
li  renferme  une  certaine  quantité  de  capsules,  cinquante  ou  soixante  environ, 
li  vont  se  loger  d'elles-mêmes,  une  à  une,  sur  la  cheminée,  au  fur  et  à  mesure 
»  percussions. 

Il  résulte  de  celte  disposition  l'avantage  de  pouvoir  tirer  plus  de  coups  dans 
î  même  temps  qu'avec  les  autres  fusils  ordinaires,  dans  le  rapport  de  huit 
»ups  sur  quatre  par  minute. 

Avec  ce  mécanisme,  la  capsule  est  complètement  à  l'abri  de  l'humidité, 
îelle  que  soit  la  position  du  fusil ,  même  dans  celle  du  faisceau  d'armes,  qui 
l  est  le  plus  susceptible. 

A  la  plus  grande  simplicité  ce  mécanisme  réunit  l'avantage  immense  de 
►uvoir  s'appliquer  à  tout  fusil  existant,  et  de  pouvoir  être  réparé  par  l'ouvrier 

moins  habile. 

Dans  le  brevet  primitif,  la  disposition  du  mécanisme  était  apparente  à  Texte- 
*ur;  les  nouvelles  améliorations  que  j'y  ai  apportées  l'ont  encore  simplifié  en 

rendant  invisible,  tout  le  système  se  trouvant  logé  dans  l'intérieur  de  la 
osse. 

fl.  41e,  fig.  1re,  fusil  à  percussion  muni  de  son  mécanisme  porte-capsule. 

A,  platine  en  fer,  fonte,  cuivre  ou  tout  autre  métal,  ayant  la  forme  d'une 
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bande  demi-circulaire,  longeant  la  crosse  ou  poignée  du  fusil  :  elle  est  fixéa 
d'un  bout,  au  tonnerre  B  du  canon,  et  de  l'autre,  par  une  vis  à  bois,  au  bas  d£ 
la  poignée  r,  à  la  naissance  de  la  plate  couche. 

A  cette  platine  est  fixé,  à  charnière,  un  tube  mobile  D,  en  fer  ou  tout  autn* 
métal,  recourbé  vers  l'orifice,  pour  déposer  sur  la  cheminée  une  des  capsula 
qu'il  porte  à  l'intérieur;  il  porte  en  saillie  une  oreille  dans  laquelle  est  encast  j 
une  petite  roulette  ou  galet  0,  et,  vers  l'autre  extrémité,  du  côté  opposé 
la  roulette,  est  un  tenon  carré  ou  rond  /*,  qui  est  ajusté  latéralement  dans  u 
mortaise  pratiquée  sur  la  platine  A,  pour  y  pivoter  horizontalement. 

Fig.  3e,  4e  et  5e,  différentes  faces  de  la  disposition  de  la  platine  A  et    ^ 
tube  mobile  D. 

g,  fig.  5e  et  Cc,  ressort  de  renvoi  fixé ,  par  un  tenon  et  une  vis,  en  dessoi/s 
de  la  platine. 

La  tension  de  ce  ressort,  agissant  sur  le  tube  mobile  D,  a  pour  principal 
objet  de  le  fixer  à  l'aplomb  de  la  cheminée  chaque  fois  qu'il  doit  y  déposer  une 
capsule. 

H,  chambre  anglaise  munie  de  la  cheminée  i  et  d'un  pivot  j,  situés  l'un  à 
coté  de  l'autre,  sur  un  même  plan  parallèle. 

C'est  sur  ce  pivot  i  que  repose  le  tube  mobile  D  lors  de  la  percussion. 

Les  fig.  9e,  1 0e  et  11e  représentent  à  part  la  chambre  anglaise  H,  la  chemi- 
née i  et  le  pivot  jf. 

K,  marteau  ou  chien  du  fusil  ordinaire  :  il  est  dessiné  à  part  et  du  coté  plat 
fig.  7e,  pour  faire  voir  qu'il  est  dégorgé  à  l'orifice  de  son  mors,  et  armé  Je 
deux  crampons  /,  destinés  à  dégager  les  pellicules  de  la  capsule  après  la  per- 
cussion. 

Fig.  8e,  vue,  de  bout,  de  l'orifice  du  marteau  K,  avec  la  partie  étranglée,  à 
jour,  pour  livrer  passage  aux  pellicules  de  la  capsule  et  les  empêcher  d'y  se* 
journer. 

Ce  marteau,  en  venant  frapper  sur  la  cheminée,  renvoie  le  tube  mobile  D 
sur  le  pivot,  en  pressant  sur  la  roulette  e;  il  fait  l'effet  contraire  du  ressort  de 
renvoi  g. 

Le  dessin  représente,  fig.  2e,  un  tube  en  cuivre,  fer  ou  tout  autre  métal  M, 
qui,  muni  d'un  petit  couvercle  à  chaînette  n,  se  suspend  à  la  boutonnière  do 
soldat  ou  du  chasseur. 

Ce  tube,  dit  réservoir,  contient  les  capsules  destinées  au  service  du  fusil. 

La  crosse,  fig.  1 re,  est  forée  intérieurement,  à  2  lignes  plus  bas  que  la  vis  de 
sous-crosse,  d'un  trou  qui  va  rejoindre  le  tube  mobile  D;  c'est  dans  cette  ou- 
verture que  s'introduit  le  tube  recourbé  0,  entrant  par  bout  dans  la  crosse  du 
fusil  et  s'y  trouvant  maintenu  à  demeure. 
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Les  capsules  renfermées  dans  le  tube  à  réservoir  M  sont  versées  d'un  seul 
coup  et  à  la  fois  dans  ce  tube  recourbé  0,  et  viennent  communiquer  à  l'orifice 
extrême  du  tube  mobile  D. 

Le  tube  0  reçoit  intérieurement  une  tringle  en  fer  à  poignée  p*  fig.  12e,  en- 
veloppée d'un  ressort  à  boudin  en  laiton  ou  en  fil  de  fer  ou  d'acier. 

En  introduisant  ce  ressort  avec  la  tringle  dans  l'intérieur  du  tube  0,  l'ex- 
trémité comprimée  du  ressort  agit  successivement  sur  les  capsules  pour  les 
forcer,  dans  le  mouvement  du  ressort  de  renvoi  </,  aussitôt  chaque  percussion, 
à  se  placer  exactement  sur  la  cheminée  t. 

La  tête  de  la  tringle  p  est  logée  dans  le  bout  de  la  crosse,  et  y  est  maintenue 
à  demeure  par  un  ressort  demi-circulaire  q,  fig.  13e,  qui,  incrusté  sur  le  côté 
de  la  crosse,  vient  se  fixer,  par  un  petit  tenon,  dans  la  partie  échancrée  de  la 
tête  ou  poignée  p. 

Le  mécanisme  étant  ainsi  disposé,  dans  l'état  que  je  viens  d'énoncer,  à 
chaque  coup  de  percussion  du  marteau  sur  la  cheminée,  le  soldat  n'a  pas  à  s'oc- 
cuper de  la  capsule  pour  l'amorce,  car  elle  vient  se  présenter  elle-même  sur  la 
cheminée  avec  la  plus  grande  exactitude  et  avec  perfection ,  et  cela  pendant 
cinquante  à  soixante  fois,  et  alors  il  faut  de  nouveau  alimenter  le  tube  intérieur 
recourbé  0,  en  enlevant  la  tringle  p  à  ressort,  ce  qui  est  très-facile,  en  ap- 
puyant sur  le  ressort  demi-circulaire  <jr,  puis  on  y  verse  les  capsules  du  tube  de 
réserve  M,  et  on  remet  aussitôt  la  tringle  à  ressort  p;  le  fusil  se  trouve  de  nou- 
veau amorcé  pour  cinquante  à  soixante  coups. 

Telle  est  la  disposition  nouvelle  du  mécanisme  qui  peut  s'adapter  à  toute  espèce 
de  fusils,  me  réservant,  en  outre  de  l'invention  principale,  toutes  les  amélio- 
rations qui  sont  ci-dessus  spécifiées,  sans,  toutefois,  que  quelque  changement 
étranger  puisse  avoir  aucune  influence  sur  l'ensemble  de  la  disposition,  me  ré- 
servant enfin  de  modifier,  s'il  y  a  lieu,  les  dimensions  des  pièces,  ainsi  que  les 
métaux  et  matières  qui  les  composent. 

Ce  même  mécanisme  peut  très-bien  s'appliquer  aussi  à  toute  espèce  de  pis- 
tolets, avec  de  légères  modifications. 

Ainsi  le  tube  mobile  D  est  indépendant  de  la  platine  A,  et  peut  se  prolonger 
davantage  sur  la  crosse. 

Ce  tube,  qui  est  creux  intérieurement,  ferait  lui-même  fonction  du  tube  re- 
courbé O,  qu'il  remplacerait;  seulement  il  y  aurait,  dans  des  proportions  plus 
petites,  la  tringle  p  et  son  ressort,  qui,  une  fois  les  capsules  introduites  dans 
le  tube  mobile  D,  viendrait  s'ajuster  dans  ce  tube  pour  presser  sur  les  capsules 
à  chaque  percussion. 

Cette  tringle  fermerait  l'orifice  du  tube  D  sur  l'arrière,  et  y  serait  en  même 
temps  maintenue,  comme  dans  le  fusil,  par  un  ressort  demi-circulaire. 
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Cette  disposition  du  mécanisme  poyr  le  pistolet  serait,  comme  on  le  voit,  de 
là  plus  jpaftde  simplicité;  on  àe  serait  plus  obligé  de  forer  la  crosse,  et  ou  évite 
l'emploi  du  tube  recqurjré  0. 

■    V.1  j  i.  -|ï-  ■*1    -r"  ■.!'•■   ...  t» .""  ■  '  ' :  '  '''i*- 

'>        -K-  \i.      ."  O   '      1   .  ■      .  •  ■  ï  '"'  -■■■ 

. .  .ijs.f. .;/:.  :    ■■'■.   «8  juillet  1843. 
'  1    SECOND  BREVET  t  ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT:   ' 

Fig.  i'/tuSîlHrfc  gtrtrrè? disposé  arec  le  mécanisme  perfectionné  propre  à  ren- 
fermer simultanément  une  certaine  quantité  de  capsules,  lesquelles/ comme 
dans  le  bréVéVjrtfafcîp'al,  vont  se  loger  d'dlles-mêmes,  une  à  une,  sur  la* fîne- 
nifatt;:!âtf!fk^  "'  "    "  ' '"    "'■     l  : 

Ce  mécanisme  présente,  comme  perfectionnement,  la  disposition  ÀiiVarîfé  : 

À, 'basculé  âbut  la  queue,  entaillée  dans  le  bois,  sert  à  consolider  là  poignée  : 
elle  eèt  tfèssiiiét&-kotis  plusieurs* feces  tig.  2',  3'  et  4'. 

"À,  tuWe-iamôi^dii1  d'une  largeur  égale  à  celle  de  la  bascule  A  :  il  est  perce 
dans  toute  s*  longueur  pour  te  passage  des  capsules  j  mais  l'ouverture  esft  évasée 
à  Feni^ée,  du  côté  du  piVot,  pour  introduire  le  bout  du  tube  eu  cuivre  Ç^  ser- 
vant de  magasin.     >■■■--■■ 

Le  tube  B  porte  deux  oreilles  e  g;  la  première  sert  à  faire  venir  ce  tube  sur 
.  la  cheminée  par  l'action  du  chien  f,  en  armant  au  deuxième  cran;  Toreille  g 
renvoie  le  même  tube  sur  le  support  A,  lorsque  l'on  désarme. 

Ce  support  est  percé  d'un  trou  qui  livre  passage,  au  besoin,  à  la  capsule 
qui  se  présenterait ,  par  hasard ,  mal  tournée ,  c'est-à-dire  le  culot  par  en  bas, 
sur  la  cherfnnée. 

A  cet  effet,  on  désarme  au  premier  cran  ;  avec  le  pouce  de  la  main  gâucU 
on  attire  lé'  tùbe-amorçoir  jusqu'en  face  du  trou  du  support  dans  lequel  vîeot 
se  placer  la  capsule  mal  tournée;  puis,  en  retirant  le  pouce,  le  tube-amôcéoir 
retourne-*dari£  sa  première 'position  par  l'effet  du  ressort  %  placé  sous  'la  bas- 
cule A;  alors  ôh  iarmé  de  nouveau,  et  la  capsule  suivante  vient  se  déposer  sur 
la  cheminéfej.  '  .     -\  ,/■' 

La  plaque  de  couche  K,  fîg.  5',  6'  et  7\  est  semblable  à  celle  des  fusife  et 
mousquetons  ordinaires;  elle  est  percée  de  deux  trous  l>  m,  l'un  pour  iqUo- 
duire  lés'capsute9  dahà  le  tube-magasin  de  la  crosse,  l'autre  pour  donner  pair- 
sage  à  utié  tfôrdîe  à  feoyaù  recouverte  de  fil  de  fer  ou  acier.  .  ^j 

Ces  ttous  sont  recouverts  par  une  plaque  ovale  M,  à  l'extrémité  de  Jaquette 
est  un  pivot  dont  la  goupille  o  s'appuie  contre  le  ressort  p,  fixé  sur  la  pl^ue 
de  couche  K.t: 


j* 
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La  crosse  du  fusil  est  percée  jusqu'à  l'entrée  de  la  bascule;  elle  contient  un 
ibe  formant  Y,  vu,  en  coupe,  fig.  8'. 

La  partie  droite  r  de  ce  tube  sert  à  contenir,  jusqu'à  l'embranchement,  les 
ingt-cinq  capsules  de  dimension  ordinaire  qui  composent  une  première  charge 
'amorces;  l'autre  partie  s  du  même  tube  reçoit  un  ressort  à  boudin  0. 

Les  deux  orifices  de  gauche  du  tube  Y  viennent  s'appuyer  et  s'ajuster  contre 
ne  pièce  en  cuivre  u,  dessinée  par  bout  fig.  9',  laquelle  est  entaillée  dans  la 
rosse  à  l'aplomb  de  la  plaque  ovale  M. 

Le  ressort  à  boudin  t  contient  une  corde  à  boyau  recouverte  en  fil  de  fer  ou 
'acier  et  terminée  par  deux  petits  boutons. 

La  tète  du  ressort  est  arrêtée  contre  la  pièce  t*,  mais  son  extrémité  opposée 
it  libre,  et,*  quand  il  n'est  pas  comprimé,  il  occupe  tout  le  développement  in- 
ique par  les  lignes  x.  > 

Dans  le  maximum  de  sa  compression  opérée  lorsque  Ton  tire  à  soi  la 
>rde  v,  l'extrémité  du  ressort  se  trouve  à  l'embranchement  des  parties  r,  s  du 
ibe  Y,  de  manière  à  laisser  écouler  dans  le  prolongement  du  tube  les  vingt- 
inq  capsules  versées  primitivement  à  l'intérieur  de  la  partie  droite  r. 

Cette  alimentation  de  capsules  est  effectuée  par  le  tube  de  réserve  X, 
g.  40'  et  11',  dans  lequel  on  a  introduit  les  capsules  à  la  main,  en  ayant  soin 
e  les  mettre  le  culot  par  en  bas. 

Une  des  capsules  est  représentée  de  grandeur  naturelle  fig.  12'.  t 

Fonction  du  mécanisme. 

H  faut  tenir  le  fusil  ou  mousqueton  par  la  poignée,  la  crosse  en  haut,  la 
latine  en  dehors,  et  les  doigts  appuyés  sous  la  sous-garde,  et  presser  latérale- 
îent,  avec  le  pouce  de  la  main  droite,  le  bout  de  la  plaque  ovale  M  posée  sur 
i  plaque  de  couche  K. 

Cette  plaque  découvre  les  deux  orifices  du  tube  Y;  on  tire  à  soi  l'extrémité 
e  la  cordelette  t?,  pour  comprimer  le  ressort  à  boudin  sur  lui-même;  alors  les 
ingt-cinq  capsules  versées  préalablement  dans  la  partie  du  tube  correspondante 
Pamorçoir  descendent  à  la  partie  inférieure  du  tube  Y  et  se  logent  dans  l'es- 
ace  qu'occupait  le  ressort  avant  sa  compression. 

Dans  cet  état  on  livre  le  ressort  à  lui-même  pour  presser,  par  son  élasticité, 
ir  les  capsules  et  les  conduire  successivement  à  l'aplomb  de  la  cheminée; 
extrémité  de  gauche  de  la  cordelette  v  se  loge  dans  la  partie  r  du  tube  Y,  où 
>  trouvaient  primitivement  les  capsules  avant  la  compression  du  ressort,  puis 
1  ferme  4a  plaque  ovale  M,  et  l'arme  se  trouve  amorcée  pour  tirer  vingt-cinq 
>ups  sans  toucher  aux  capsules.* 

86.  38 
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Cette  opération  d'amorcer  nécessite  moins  de  temps  qu'il  n'en  fan*  pour  !*_ 
décrire;  une  minute  suffit  pour  introduire  les  vingtrrinq  capsules  dans  le  tube— 
magasin  de  la  crosse,  et  il  faut  moins  d'une  seoonde  pour  retirer  une  capsule 
mal  introduite. 

Le  tube  de  réserve  X,  qui  reçoit  les  capsules  disposées  Je  calot  par  tu  bas_ 
est  muni  d'un  ressort  *,  formant  pédale. 

Quand  on  l'alimente,  il  suffit  de  presser  sur  cet|e  pédale*  et  le  gouptUoQ  d^ 
ressort,  se  dégageant,  permet  l'introduction  des  capsules;  quand  il  est  rempli 
on  lâche  la  pédale,  et  le  tube  peut  être  secoué  sans  .crainte  en  tout  sens,  sac*, 
qu'une  seule  capsule  puisse  s'échapper. 

Lorsque  l'on  veut  verser  ces  capsules  dans  le  tube<-magasi*  de  k>ci*ase,  on 
présente  l'orifice  du  tube  de  réserve  à  l'entrée  du  trou  de  la  plaque  de  oouche? 
on  appuie,  avec  le  pouce  de  la  main  droite,  sur  le  ressort  à  pédale,  et  <leB -cap- 
sules se  déversent  d'elles-mêmes  pour  se  loger  dans  la  partie  r  du.tube»mt- 
gasiu. 

Telle  est  la  .description  du  mécanume-amorçoir  perfectionné  pour  fusil  de 
guerre  ou  mousqueton;  on  peut  observer  qu'il  présente,  comme  améliorait 
notable,  la  faculté  d'alimenter  l'intérieur  de  la  crosse  sans. être  obligé  de  sortir 
le  ressort;  cet  avantage  est  précieux,  car,  dans  le  système  primitif,  le  ressort 
pouvait  se  perdre,  s'égarer,  ou  bien  il  pouvait  présenter  de  la  difficulté  à  s  in- 
troduire dans  le  tube  de  la  orosse.  ...-.-■-..- 

Par  ce  dernier  perfectionnement ,  au  contraire ,  il  reste  à  demeure  dans  le 
tube  de  la  crosse,  et  se  comprime  fra  $$  'détend  par  l'effet  d'une  cordelette  à 
boyau  et  métallique  d'une  fonction  très-simple,  qui,  elle  aussi,  est  à  demeure, 
et  dont  l'extrémité  extérieure  se  loge  égalepieqt  dans  le  tube  de  la  crosse. 

Le  second  perfectionnement  consiste  dans  le  dégagement  très-important 
d'une  capsule  mal  introduite  ou  qui  se  présenterait  renversée  sur  la  cheminée. 

Ce  dégagement  est  rendu  d'une  grande  simplicité  par  la  disposition  du  tube* 
amorçoir  B,  du  ressort,  du  pivot  e(  du  support, (i. 

Les  fig.  13'  à  16'  représentent,  sous  différentes  faces,  une  platine  ou  ïtascule 
perfectionnée  pour  fusil  de  chasse.  .  ,    ,    ,> 

La  bascule  A  reçoit  les  pivots  de  deux  tubes-amorçoirs  B,  munis,  chacun,  de 
deux  oreilles  c,  d.  ,         '      ■  : •■ 

L'oreille  c,  lorsque  l'on  arme  au  deuxième  cran,  ftâttvenW  l^ièto*çWr  éfcr là 
eheminée. 

L'oreille  de  devant  d  renvoie  l'amorçoir  sur  le  côté  lorsque  l'on  désarme. 

Chaque  tuberamoreoir  repose»  par  son  orifice,  aur.  m  ressort  jpftbiï**, flP* 
maintient  le^capsul**  à  i'orifieeidexe  tube,;  sa  fonction  :«fr^obt#nijr|W^ 
ressort  à  double  branche  y,  fixé  sous  la  bascule.  ff' 


C  «w  ) 

'  60  ressort  remplace  avantageusement  délai  <Jni  était  fixé  anr  la  culasse  des 
ssnmiSf  et -qui  irtoessitait  quei<le*  chiens  fassent  entaillés  latéralement  pour    . 
ieseenadre  sur  to  chenrioéd,  ce  que  ië  nouveau  rassort  évite  complètement  en 
conservant  aux  tètes  des  chiens  la  forme  ordinaire. 

^43ette  disposition* 'perraettta  démonter  les  canons  sans  craindre  que  les  cap- 
sules ne  s'échappent  des  amorçoirs,  dont  l'orifice  se  trouve  toujours  fermé  par 
leisappow «a  rfeaaort  rôobitqa.     t; 

<  'tes  iilbes^amorçoirs  B,  qui  étaient  primitivement  maintenus  par  une  vis 
phoée*OBs  la  bascule  à  chaque  pivot,  sotit*  dans  cette  nouvelle  disposition, 
fixés,  par  une  vis  commune  g,  en  dessus  de  la  bascule. 

nll  suffit*  dé  fcà  dévisser  pew  erileveHea  anjorçoirs  et  les  nettoyer,  sans  être 
obligé  de  démonter  tèute  4a  baBéule,  'corime  dans  le  premier  système. 

|j0s<fiisil8  de  chasse  conservent,  à  ^intérieur  de  la  crosse,  le  mécanisme  dé- 
mvàsaîb  le  précédent  brevet;  mais  il  est  facultatif  d'y  adapter  le  mécanisme  à 
tube  Y,  ci-dessus  détaillé,  pour  le  fusil  de  guerre. 

Je<détiaWdo*ttnte^  perfectionnements  ap- 

pott&'&u  fflécanismé-anfefçoir,  pûttt  le?  vtàtarifteKer  au  brevet  principal,  aipc 
**ite  facilité  (& varieriez forints,  lesldiffltfnBitt&g  et  le  choîrt  des  matières  pro- 
jfts^rttédotion.  ..-     }  ^-  !■■  -■   -    /-1     * 

■  .-    ,       II-    i  ;.;li'    »".»   ..}.    I'ji  i'-?'!'  •;    ;i«:7!J«i  J    *»    i -  *  1  ■ 

l'in      i  1    H    m  1  ■■    1  ii  11  «a 

■      :•  •      »  ■'.;  -i  '    "■      '     )•-.  >»    '.     .   1  Hi/!!'!<    :.■!*:•".!"'. 

feRiÈfvèT1  tmtt^6fe*X4toi»  de  quWzé  ans 

•î.îi.i  ;<ji;  i"1--..  ,;    :  ■■  n.  •>„■•  ^  ,i.  -.tir  t.    ■■K-.-j-'i      .        ■  •      ■* 

Au  sieur  Stedman  (Charlçs-tfeniïi^Mfe  tôndres, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  roues  à  aubes  employées  pour  im- 
primer  un  mouvement  progressa  aux  vaisseaux,  bateaux  et  autres  bâtiments 

.'i-.lNU-.'M 

W.  *4SK^%  **VVv  «itttoii  tra^versate  *pn%  pqf^eidu'bôtéa^Oèvttisséa^ 
fttiie^^e&tinéi*  nïtercbert  (mole «îoya*  » de»** Papier  dé  à'vttomté *tà»' tfft^ïV 
rice.  ^fuo>.r.if  »..l   jjofc  y/it  -v  y*l'>ïii"id  t>!dm  b  r,  iuw.t  . 
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X-^à^làtphdita£<ftne  chimère'*  6fr<d^^q*tf  fe>tofc$l4lftBiée 
.    une  élévation  de  face  de  la  reue  perfectionnée  ou  du  propellateu*!  «<ï  «suo-i  a>\ 

'l&utà^aSfoèVou ïâlétt^.'fe^fô'tléiixi1  Wttt'^lfrttaétty^^on  hh/J 

Les  madriers  tfsërtàn'ï'  S  pWtége*  les  totiettetftoiifte  teufMfeoiaMi"  ,1  Jslio: 

"Fig-.  ^'^j^'bbi^W  lé  ttiétn*4étfei  èPHùbè»/'^  <&MiéW  artftWÛk 
de  ta  mMë*cnâinl^fc,'atrV:'!ul-i  "'"-'I  ^»a -auvi  J  i-n  ,'J  ainu^-ouoi  d  ob  Joug 

Fig.  3Y 'v&«oV&eë,- *tt  cofo*  Iquf  âlfrto&  Bftë'4tt8  feitt^rté^UîMtfta 
la'Muè'â'auBes^^7"''0''  Il,:"i  ''!':i"'  «''■''"  o''  «■■■-•'i'.»*]  inoa  obiu^-ouo-i  cl  tasû 

KgW  p^atfariè^létteeï  d«  ^-â^/fep^ttttf»^*<^^^nîf4o^ 
ptitfrfâHffllMffh$rie{&ff.3ft  . .  ii'i-^j-!---*  jxk  iuuI  s  ayi/fi  ssaJiofsq  ,0,l  .gfi  ,D  ' 

Fig.  5%  vue,  de  face,  d'un  des  bras  quiBerfPtiUPée*  k^i*étt©*>  ltf»»Ot**I 
guîdè/  *  "^  ■' *f:'1'1  m'  ^  ,;i0  »WoI««'J  ObpGib  ob  \>  axe'I  ob  èiimùilza  sau  A 

-  .1  s  f.,eij  Kb  no»ëTj7fii)  ut;.  «B^oH^lMMi.1'1  -*  uofaog  cm  uoelli/oib  oau  Jn*J 
,  .fiLiijg-vUJi.fil  aaiib  aèiipiifiiq 

Av%;  1wétViJâiè  ttë  W'rtt*  4;aub^1qÛ^é«l''0t/'rte*<PI6bpenpteér^le 

au  moyen  d'une  manivelle,  d'un  engrenage  ou  autrement,  selon •ftsd'dMâbab 
stafa^^é^ciuftM  Jtif&t  %uM'sW<s^^^<fiiP^«mjfi«fl^«)JBIôl4- 
méntlau  tfaW&'I  n0  ^'"P'"1'*"'  ,'jH'mh  -ju. .un  si  (»!.  o/.c'l  uf»  oi*nao  al  ootb  oupii 

comme  fig.  i"  éëWétfkiéhï, rdë  -imÀbtoW*-itoQ)t(kfato*lV9lg^+tKÈÈB 
une  extrémité  «eVàrWÔ  &t*a^Ia^ûd4edikaiei<»fc  ffentirôtia&lfcM?  Ai 
un 'cônétrlè*i '^AiiâfcÉ^. '  ot'M  '•■•'*' ^i  3j  .îeBid  m  y<;p  siioi^noiiiib  eâmàca  89b  ,*$& 

Les  arbres  A,  B  doivent  être  placés  sur^m&riê  ifcvM«lMtiJpc^lfe?1iajga 
nière¥ètre^ai4llMes^nlfoa  NAtta*'  -■■'isq  ubius-iiHîiifo  ,«g  Jo  "►  .sft  ,IT 

G,  fig.  1"  et  3e,  bride  ou  collet  en  fer  dont  une<&t*Bjrteé)*>Ii  *trfe»pi*lew* 
ment  fixée'  i'f  «ftWPB* ttfâBS  rfiiè  l'kirtre-«ill'éréft«'d*il*  ffrttte.HHte  Wçofci* 
supporté"^  ^tWmi^'aeMî^dé' W^ftA}''pi'J*itt'«>ttP*iée  feuaeJqiÉlt 
bride.  • ,Wf    "  !>  ■•llu'iip  o*p.oti/  /;I  b  Jo  zsml&q  é  ôpot  *l 

lié  centrVWà^K'p^trW  placétf  tèH*  âfcttatot  âût«»tiW>i*u>a«iB 
quW  té  jugerai  eonvèBflrttfJ']  !<*  '    '  ;'!•'•'     '-••','»  no^nomib  mbniom  sb  9ttâiio6 

'Eh  Clique; ^tro^ëfS^e  Iridts&hd#%  pto$»)iMfflag<MGWlMrit  dépota 
la  moitié  jusqu'à  la  hauteur  totale  de  la  palette,       tc  «  aidnicifo  fil  2n*b  sèo«iq 

LWtrekeSVée  VùifWre  8&  mm/A  Ittest  s>3p1^Vt^)c«l»œiab]ënBatteteil6j6Jl 
dans  ta1  fi|.'MMl(élfe  è&  représentée  to^ûant'dani>ûD«t.bdîieiiitoiJpeeytiq«k»o 
peut  employer  quand  la  roue  à  palettes  ^'Jpfc^^stoere'eta^rtfcinr.eb  ax« 

D,  fi;  %; '-'«H  rtfcflfcW'éVttaéeiqA^  • 

fig!  «*,  ^"tbnvefg^Vérii%B  <<Jentr#*a *fcoy«tt*«ifc>«l  fivte  IriidMMil  à»q 
l'arbre  A.  .i  diimri» 
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les  roues  D,  Kci«..u:((t*<]*i tq  ui>  t..,  v.'n..,j:>-.)ir:;.i  -un  .,!  o'  ;.  •.  t '.?..  n:.i.i.    .'-i  <«ni- 

Cette  roue-guwl«HtOWf}^ UbrenjM^suj.j.'/^pe Jjtftïf,  «antre^a, kfifr.ÇÀ ,e 
collet  J,figflJW..^ij^lWt.««jW»y«p{4!ufle^  ,r.;,f 

>iû«*ftd,*n  K*iro&  daYftttMuJ  Sïfckflft*W  &  ÇJ.coJIfi^u^ gloser  en  s^ipi- 
gnant  de  la  roue-guide  F,  et  la  roue-guide  peut  alors  $^r^ç#  d'auprfo  <j$  ty 
mSikifiUkto&w'bM  «tfejflft  cb^lle*  *»t£g*rt£>  g^ep^affipanchii.es. .      ;  ^ 

Dans  la  roue-guide  sont  percés  des  trous  ronds  pour  recevoir  la  cheville  fttj 
%0^-plao^*  ujje.»«|r*i»|^;4u.  feras  ,h  figfc  ifo  JfcptoqHgax^de  palette.) 

G,  fig.  in,  palettes  fixées  à  leur  axe  respectif  g,  figvj.'jV .et apportées  par/ 
lestOf^oymfftt^^dA^ï^^fl.j.j,  t(ivl  otI)  nu-Jf  ,Mt .  ,.j,f.JL .         _t 

A  une  extrémité  de  l'axe  g  de  chaque  palette  est  fixé  un  bras  »,  fig.  Ve,  por- 
tant une  cheville  où  un  goujon  A,  figK)$!u#yrt>  qui  traverse  un  des  trous  ronds 
pratiqués  dans  la -roue-guide. 

oL^ëarnsq^cm^Ah^m^g^l^^Mk^  m  ceptMe  la  cheville  k 
W^^pj^séiB«rttlftJ»«pi^^ftila  ,-4^tf  fljifttgn  jlej'arbre  A  au  centre 

-IkÊ^^^nif^mm^hJ^mm.m^^  wçtifà  &  toi*"6  ^  iden~ 

ique  avec  le  centre  de  l'axe  de  la  même  palette,  quoique,  en  pratique,  on  re- 
XHrtrfln*ifcMlitrttàtf>iai!lpr^^  Obtenu  quand  le 

«*i*de&f*tett*«t^#% 

tA  VnJdrémUéKQp^fté^  fal^{fo)cha^;pBie^,eg  fifé^up  bras  /,  fig.  1rr 
4  2*,  des  mêmes  dimensions  que  le  bras  »,  et  portant  une  cheville  en  fer  ro„ 

i9«mw9étAV)Sjimb.Iabie  à/lé  §hj»ittl«jifciij?  ^w.iq  ■••. ,  m-.-/i.  s.  ;•    /  ■       » 

"H,  fig.  4™  et  S6,  châssis-guide  percé  dQ>Jj$us  doujt  .recevoir:  les  chevilles  m, 

jffigod?  4ftifr,on»tift  iip#i^^ft,a?»Me.,dc4,qqatro  pactes .«seulement;  on  peut 
•JkptejhWl  «rtJ^nowJ^gp'ofc  jugei^  oj»iyj|njJbhît,(9U.;égarid  au  diamètre  de 
i  roue  à  palettes  et  à  la  vitesse  qu'elle  doit  avoir. 

;Mu4i4baédob}f«<>ue!Ji  fti&m  dj^ferç^i^r  dans,  uoe^ambre  à  air,  elle 
oit  être  de  moindre  dimension  que  lorsqu'elle  est  placée  #ur  J#s  flancs  du  vais- , 
«uiflsdt  iTftftutroHkwer^hquft^e^  cin$fpalefiea  sjuffisante^,.quanà  la  roue  est 
lacée  dans  la  chambre  à  air.  ,-,'i<>|.;.j  ..;  >  .■;  '.  :.,«".  : 
JLaBlttJajicffnduifOeBtaeodAjV^rô  6:,  au  centre  de  l'arbre  de  travail  A  est, 
■Bosoi^a!)é/té^ilé^dtVlesaot«mâi)tiffpW  à  U  distance  4M  centre  de  chaque 
ce  de.pal«tteiàuie*nlwide1ia4jwjilje1»4. 

Jajdistanotidtt&fttrfediyVarb^  de.la  palette  g  corres- 

wà  eiaateJnfctt  vrta  Iftofoianrçufe  tfen#ft,4e  ^pe,  A*«_B  .au  centre  de  la 
levilleA. 
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Par  conséquent,  les  divers  points  r,  A,  /,  m  parcourent  de*.disûnce*  égales 
dans  le  temps,  et  de  cette  manière  forcent  chaque  palette  <G  à  présrfver  une 
position  perpendiculaire  dans  chaque  partie  de  la  révolution  de  ty  «ooe  à  ga- 
lettes. ,     •       •...!■»    , .„  i .,-.-« 

Ainsi,  quand  la  puissance  motrice  est  appliquée  à  l'arbre  À  de  iRPtûfefeTMe 
faire  tourner,  cet  arbre,  dans  quelque  direction  qu'il  tourne,  entraide  *V6€tlttt 
et  à  la  fois  les  roues  D,  E  et  les  palettes.  -,     ...  ...  .|..;::i     ! 

Le  mouvement  circulaire  de  la  roue  à  palettes  est,  au  moyen  des  bija*atter- 
chés  aux  palettes,  transmis  à  la  roue-guide,  qui  tourne  sur  son  propre  4xen«t 
complète  une  révolution  dans  le  temps  que  prend  \ç  roue  à  aubes  .pour  fccfetfer 
une  révolution  :  elle  maintient  ainsi,  les. palettes. dan*  la  position  iperpfendifcb- 
laire.  ,:-         .1  :  .  .• .  .  ■■  .  - ■--■  «■  "iï- 

Le  châssis-guide  H  a  pour  objet  d'égaliser  la  pression  sur  chaque  j^detter 
entre  les  bras  î,  /.  .      ,p1,>.|».''i„ 

Le  châssis-guide  remplit  encore  d'autres  fonctions;  il  maintient  phaqwpè- 
lette  dans  la  même  position  que  les  autres,  quand  la  roue-guide  F  est  retirée  en 
arrière  et  qu£  les  chevilles  k  sorçt  affranchies. .  \  .. .    ,;.     •«•  */1 

On  peut  suspendre  le  travail  des  palettes  quand  ^n  'veu*  siAstMoer^'aftitti1 
des  voiles  à  celle  de  la  vapeur,  ou  pour  tout  autre  motif.  .     .  M:| -iy!i  *>l 

La  manière  de  suspendre  l'action  des  palettes  est  comme  suit:  >  :     >|.  <<r:<>Uu\ 

La  clef  qui  fixe  le  collet  J  est  retirée;  on  fait  gtisgevje  oelleti  en  VéAeigawi 
de  la  roue-guide  F,  et  alors  on  éloigne  la  rou#-guide  de  Jûiroue'i galettes jiktîi 
qu'à  ce  que  les  chevilles  K,  fig.  4r%  soient  en  liberté  et.complétemftnt'tOMfoi 
chies  de  la  roue-guide.  «,     »    ,  :    u 

Dans  cette  position ,  l'action  de  l'eau  sur  les  palettes,  si  le  bateau  est  mai»») 
tenu  en  mouvement,  amènera  de  suite  celles-ci  à  une  position  horJEontnif  au 
lieu  d'une  position  perpendiculaire,  et  elles  pourront  alors  être; fixées '*q  Mfc» 
sées  en  liberté;  elles  opposeront  ainsi  très-peu  de  râsiatanoe.fc  j*  inantfandai' 
bâtiment  dans  l'eau.  - .! 'KV,m»--«  .lierait' 

Le  châssis-guide  maintient  les  bras  i,..fig*  4™,  et  par  conséquent  toft>J)rat if» 
dans  la  même  position  relative,  çt,  quand  on  vo*|dra  rétablir  la  «onoeiioitotffttot 
les  palettes  et  la  grande  roue,  il  suffira  d'amener  une  des  chevilles  k  vis-à-vw 
d'un  des  trous  dans  la  roue-guide  F;  il  se  trouvera  alors  que  les  autres  die-, 
villes  A  seront,  vis-à-vis  de  leurs  trous  respectifs,  dans  la  même  roue-guide. 

La  roue-guide  petit  être  alors  aisément  poussée  vers  la  roue  à  palettes,  et  1» 
chevilles  k  rentreront  dans  leurs  trous  respectifs  pratiqués  à  cet  effet  dans  la 
roue- guide. 

Le  collet  J  peut  alors  être  ajusté  et  la  clef  replacée  comme  auparavant;  1m 
palettes  seront  alors  en  position  et  prêtes  à  agir. 
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Si  l'on  foit  usage  d'une  roue  k  palettes  à  l'intérieur  d'une  chàm&ré  à  air, 
commetfg;  l^etSVfelorà  Peau  s'élèvera  dans  la  chambre  au  nive&ù  du  tirage 
dtrvâis&aâ  pendant  cjue  les  palettes  font  leur  révolution;  mais  le  niveau  de 
l'eau  sera  changé  de  nouveau  et  abaissé  au  point  convenable  au  moyen  d'un 
appareil  d'insufflation  ou  d'une  pompe  à  air  communiquant  avec  la  chambre  à 
air  au  moyen  d'tih%tuyati  L,  fig.  \ t%. 

Le  niveau  de  l'eau  dans  la  chambre  à  air  peut  être  connu  en  tout  temps  à 
l'iifclpection  d'un  manomètre  portant  une  échelle  et  communiquant  avec  l'inté- 
rieur de  ta  -  chambre  fe  air,  comme  en  M,  fig.  1fe. 
»  *%:"  3e;  vue,  de  face;  de  là  bride  qui  réunit  les  arbres  A,  B. 

Fi^i  k?\  plaît  d'une  palette  représentée  isolée,  et  de  son  axe,  faisant  voir  la 
manière  de  fortifier  la  palette  au  moyen  de  deux  barres  en  fer  forgé  n,  o,  fixées, 
tttimqte'bôut,'  atric  embases  de  Taxé  de  là  palette,  et,  dans  le  centre,  passant 
>ar-dessus  les  pièces  saillantes  en  métal  p,  q,  formant  ainsi  un  double  renfort. 

Lfarwesl  percé  d'atte  mortaise  dans  laquelle  la  palette  est  introduite  et  main- 
enue  aul  mfcyeil  de  boutons  et  de  rivets  traversant  Taxe  et  la  palette. 

Fig.  5e,  vue,  de  face,  d'un  des  bras  i  fixés  à  l'extrémité  de  Taxé  de  la  pa- 
ette'*  portfitot  faxhètfllëK.  '  ' 

Je  déclare  ne  pas  réclamer  un  droit  privatif  sur  aucune  partie  de  la  roue  à 
)alettes  décrite  cUdeAtis  qui  'pourrait  être  déjà  connue  et  décrite;  niais'  je  rè- 
ilUMHftmihl'trfeÂ  InVedtfom  la  roue-guidè  et  la  bride  métallique,  le  châssis- 
jni^^^ibsBi^t^fnfciWaisèfndes  roue-guide,  bridé  ëtchâssîs-iguîde,  ou  l'un 
wlftffllré'deïb^^irtsj  aVëë,*itefotfé  à  palettes,  comme  il  a  été  expliqué.      l 

Je  déclare,  en  outre,  que,  quoique  j'aie  décrit  dans  une  seule  position  une 
ortu6>drtrèto& palettes  eôdilhrtte  d'àprèèf  won  invention,  j'entende  faire  porter 
m  pmvHége  sàrtootptrfemi^nnement,  qaeHe  qu'en  sort  la  formée  dérivé  du 
némé  prtncipé*kiael^e8«(riHièg,S  palettes,  soi t  placées  dams  tiné  eharMbre  à  air, 
uriim*(iliHtrt^pl^  lefe  lignes  du 

aisseau,  comme  les  roues  à  palettes  le  sont  généralement,  ou  enfin  quelféque 
o#€iâTteftib^'bàt^U'o&  4l!^s  p<*uri*ht  être  placées,'  afth  de  lui  ïriîprînier  un 
BWliWiiflffirptOg^  ,M' 

<IV-      -'J9     r    -mIIÏ/mI'i  -">!>  f'  U;     <    !>.'!!:    ■  .  ■!■•!..•.:   i..  ■'     '       -      - 

^ïih  Ji-j'lJfJf.  <lA  0 1 1  p  c'Kilj;   t\:\>*l> ■■■»     '  .::-■.:■■.      J      ■■.     1 

.sfuug-ouoi  oiikkii  j.l ï  •îu.i»  .'.'i  »  -y  y»  '\*     '  ->■  ''    "■  '     -»  "'  '  "  âl 

ç\  p.nrJ    liftk  JiiO  c  ^Hipi'iviq  '-'«il  >?"*■)■■  ».n  »:■  ^1'.'  •  f  =  . «»■■»■  -,!  "    :> 

-ï-n.r.-  ■  .<■■■ 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS- 
en  date  du  18  mot  1840, 

Aux  sieurs  Charpentier,  Maiziêres,  Émy  et  Foulon,  k  Paris, 

Pour  des  appareils  propres  à  empêcher  la  casse  et  le  coulage  des  bou- 
teilles. 


Le  commerce  de  vin  mousseux  est  aujourd'hui  une  des  branches  les  phi» 
importantes  de  notre  industrie;  c'est  un  produit  que  la  France  peut  exporter 
exclusivement. 

Deux  causes  s'opposent  au  complet  développement  de  cette  source  féconde  de 
.prospérité,  la  casse  et  le  coulage,  que  déterminent  l'action  du  gaz  et  le  dé6mt 
d'équilibre  entre  la  force  expansive  que  le  vin  acquiert  par  la  fermentation  et 
la  force  do  résistance  opposée  par  le  verre  qui  le  renferme. 

La  casse  est  le  brisement  du  verre. 

Le  coulage,  c'est  la  fuite  du  vin  à  travers  le  bouchon  ou  le  long  des4gerçures 
(stries)  de  la  paroi  intérieure  du  col  de  la  bouteille- 
Ces  deux  effets,  jusqu'à  présent,  occasionnent,  année  commune,  une  perte 
de  16  à  17  pour  400  du  prix  de  revient,  et,  en  dehors  de  cette  règle,  quelques 
années  ont  élevé  la  perte  à  50,  75  et  80  pour  400. 

La  recherche  d'un  moyen  de  parer  à  cet  inconvénient  a  été  l'objet  de  minu- 
tieuses investigations,  d'essais  multipliés  et  de  nombreuses  expériences,  et 
toujours,  l'événement  ayant  trahi  les  prévisions  les  mieux  fondées,  les  prodsc- 
teurs  et  les  négociants  se  sont  résignés  à  le  souffrir  comme  nécessité. 

Seulement,  pour  ne  pas  être  exposés  aux  exceptions  désastreuses  des  sntéei 
de  grande  fermentation,  ils  écartaient  de  leurs  cuvées  les  vins  qu'ils  prévoyaiest 
devoir  développer  une  trop  grande  quantité  de  gaz;  mais,  par  cette  précautkm, 
ils  tombaient  dans  une  position  pire,  car,  d'une  part,  ils  perdaient  quelqie 
chose  en  qualité,  et,  de  l'autre,  ils  manquaient  quelquefois  la  mousse  :  ib 
avaient  craint  d'avoir  des  vins  trop  fougueux,  ils  avaient  des  vins  morts. 


D'après  ce  que  nous  avons  dit  précédemment  sur  la  cause  destructive  des 

«eut  exposer  extérieurement,  sur  tous  les  points  de  la  surface  du  verre,  une 
orce  répulsive  au  moins  égale  à  la  $p^»M|psive  du  gaz  intérieur. 

Or  on  sait  "*" 

4°  Que  tout  liquide  remplissant  un  vase  hermétiquement  fermé  peut  être 
omprimé;  y:A^  ^  ntTwmQ  x/ j:. 

2°  Que  cette  compression  peut  être  élevée  à  un  nombre  donné  d'atmosphères, 
i  l'enveloppe  du  liquide  estVssei^kiilàn^  J^h  ** 

3°  Qu'alors  chaque  point  du  liquide  (en  faisant  abstraction  des  petites  diffé- 
encesdenrVëàd)$prou*éek^  ^.^  .    • 

Si  donc,  par  exemple,  une  bouteille  remplie  de  vin  destiné  à  devenir  mous- 
eux  ad^{ihlt«ipi^  é»ta«|ritOTyqfyj»  admise  à  la 

tression  dont  nous  venons  de  parler,  tous  les  points  de  la  surface  extérieur, de 
«tte  bouteille  éprouveront  la  même  compression,  et  il  suffira  que  cette  force  soit 
tgale  à  la  force  expansive  du  gaz  pour  que  le  verre  placé  entre  les  deux  forces 
}^fo^^^^p?Qmêc^mm  iâ^tf^^^  sferfwpjftttfc  pGur^rifcttroulage  soit 
•mlpcénipoapiWtai  Hi   J  wi,   wî.ouj  nir  ir.vi  ;^hteubp;  eif ou  ofre9Jnr :*.?■■ 

Aux  avantages  résultants  de  ce  moyen  efficace  de  comb^ttToM(fflT9^i^Jfpu^ 

tfWtftf  rinfymMfcÛmi  ft'^ïfli^,^J,p}l^^4il^^  te^^ppOTU^to 
lansles  rares  années  de  faveur.  «mor  vh  Jmuwsi'id  t>î  ;<->  ow     i 

athteà^^Pifàimt  fournitito«t#^ie§  gwWùm&wtâmtw*  «kol- 

antes  des  principes  de  notre  système  .  .  »«*..  yf,  :>  .^nolrn  k  w-<\  si  ib  (>•  • 
idq  sais  eSnumoi  >  Qjnnti ■.  m. i».««.n  >•■■•,  -.n  un^ô-T  S  \T!?c(j  ^\elb»  r:,  j  -< .  ■ 
nrpleup  toI§îh  su™  si»  svJtolliW^W1  ^j^^Wv'  r^  oo t  ^f0q  V^  b  /<?  ..* 

jnRàèBWi^I^plafc^^^  d^jpmPt£W<te  fe^ppapité 

le.ifoM(y^<»il8^^  d^veaii;  mquÉReui^jv •.,  :, 

^Ç«i^im^m\^P^M  m  6?r.C0utè-  ,.jf  iffn).jLC,f,  inoauM/o  I  ^t-.  •:;  f 
Un  paiftf^f^èRe^^  -flWttwtl  «M/%^^  ^J^I^^MM^e 

fr*rt^fWt«P^n*ffe  s^l^ptrytef^^|^Rfg§o^^  4fi<$n>ffbW4I^'^ 
le  cçatf^ti^^         <ffi«j0^P^  ***** 
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en  bois,  et  nous  avons  donné  la  préférence  au  fer  coulé,  comme  moyen  le  plus 
simple  et  le  moins  coûteux. 

La  forme  extérieure  d'un  paracasse  est  celle  d'un  cylindre  terminé,  à  chaque 
extrémité,  par  une  calotte  sphérique,  dont  le  grand  cercle  «ert  de  base  at* 
cylindre. 

Le  diamètre  du  cylindre,  pour  le  modèle  de  la  capacité  de  10,000  bouteilles, 
est  de  2M,50  dans  œuvre. 

La  partie  à  gauche  montre  la  forme  intérieure  du  paracasse;  on  a  supposé 
que,  dans  cette  partie,  le  paracasse  est  coupé  par  un  plan  horizontal  passant 
par  Taxe,  et  que  la  partie  supérieure  à  ce  plan  est  enlevée,  pour  laisser  voir  les 
parois  intérieures. 

Au  centre  de  la  surface  de  chaque  hémisphère,  c'est-à-dire  à'son  pôle,  dans 
Taxe  du  paracasse,  on  a  réservé  une  ouverture  dite  trou  d'homme. 

Cette  porte  a  pour  objet  de  donner  issue  dans  le  paracasse  aux  ouvriers  qui 
doivent  y  arranger  les  40,000  bouteilles  dont  on  doit  le  remplir,  pour  être 
soumises,  sur  leurs  parois  extérieures,  à  une  pression  de  46  atmosphères,  supé- 
rieure de  beaucoup,  comme  on  l'a  déjà  dit,  à  la  pression  expansive  intérieure 
que  le  verre  doit  supporter  pendant  la  fermentation  et  la  production  du  gaz 
générateur  de  la  mousse. 

L'ouverture  (ou  trou  d'homme)  dont  il  s'agit  est  vue,  en  dedans,  fig.  9e.  Sur 
la  fig.  8e,  dans  la  partie  où  le  paracasse  est  coupé,  elle  parait  aussi  coupée 
dans  le  sens  de  son  grand  axe  et  projetée  en  M  N  ;  là  on  voit  la  feuillure  qui 
reçoit  le  battant  en  bouchon  destiné  à  la  fermer. 

Ce  bouchon,  dans  cette  même  figure,  est  représenté  en  coupe  X  Y  par  le 
plan  horizontal;  U  est  logé,  par  les  bords  de  son  pourtour,  dans  la  feuillure  a 
b  cf  qui  règne  tout  autour  de  l'ouverture. 

Cette  disposition,  c'est-à-dire  l'application  du  bouchon  par  l'intérieur,  au  lieu 
du  mode  d'usage,  a  pour  objet  de  diminuer  le  nombre  de  boulons  qui  attachent 
le  bouchon  à  la  feuillure,  et  qui  devraient  être  multipliés  et  de  très-grosses 
dimensions,  s'ils  avaient  à  résister  à  tout  l'effort  exercé  par  la  compression  de 
46  atmosphères  sur  la  paroi  intérieure  du  bouchon. 

Par  cette  disposition,  le  bouchon  doit  être  pressé  dans  la  feuillure  par  la 
pression  même  exercée  dans  le  paracasse,»  et  les  boulons  n'ont  plus  d'autfes 
fouettons  à  remplir  que  de  maintenir  le  bouchon  à  sa  place  pendant  qu'où  em- 
plit le  paracasse,  et  de  fermer  hermétiquement  les  joints  convenablement 
garnis;  opération  à  laquelle  concourt  puissamment  la  pression  intérieure,  lors- 
qu'elle est  produite. 

Ë,  tubulure  supérieure  pour  remplir  le  paracasse  avec  de  l'eau ,  quand  le* 
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10,000  bouteilles  de  vin  y  sont  placées,  et  qu'on  a  hermétiquement  fermé  les 
trous  d'homme  et  toutes  les  tubulures. 

F,  tubulure  de  température  dont  il  sera  question  plus  loin. 
■*  G,  tubulures  polaires  percées  au  centre  des  bouchons  des  trous  d'homme  : 
l'une  de  ces  tubulures  sert  à  appliquer  la  pompe  de  compression  de  M.  Collar- 
deau. 

La  tubulure  opposée,  si  elle  ne  sert  à  aucun  usage,  est  hermétiquement 
fermée. 

Les  tubulures  polaires  servent  aussi  à  faire  communiquer  plusieurs  para- 
casses,  pour  les  soumettre  simultanément  à  l'action  d'une  seule  pompe  de  com- 
pression et  d'un  seul  manomètre. 

H,  tubulures  latérales  :  elles  servent  à  appliquer  le  manomètre  ou  des  ther- 
momètres, ou  enfin  à  faire  communiquer  plusieurs  paracasses  placés  et  accolés 
les  uns  aux  autres,  pour  les  soumettre  également  à  l'action  d'une  seule  pompe 
et  d'un  seul  manomètre. 

En  dessous  du  paracasse  est  une  tubulure  de  vidange,  pour  vider  l'eau  quand 
le  temps  de  son  action  est  achevé. 

Cette  tubulure,  qui  n'est  apparente  que  dans  les  fig.  3°  et  4e,  reçoit  un  fort 
robinet,  qui  lui-même  ferme  hermétiquement. 

T  S,  projection  d'une  treille  de  bouteilles  rangée  à  sa  place  dans  le  paracasse. 

On  reviendra  plus  loin  sur  cet  objet  ;  des  lignes  ponctuées  indiquent  les  em- 
placements des  treilles. 

Ces  treilles,  dans  lesquelles  les  bouteilles  sont  couchées,  ont  0",  333  d'épais- 
seur. 

Dans  un  paracasse  de  10,000  bouteilles,  la  partie  cylindrique  contient  neuf 
treilles  entières  de  796  bouteilles ,  près  de  800  ;  les  hémisphères  ne  contien- 
nent que  des  portions  de  treille. 

R,  chantiers  en  befceau,  au  nombre  de  trois,  pour  supporter  le  paracasse 
dans  le  cellier. 

Fig.  9e,  projection  verticale  ou  élévation  du  même  paracasse  vu  par  l'un  de 
ses  bouts  et  en  dehors. 

Le  trou  d'homme  du  bout  que  le  dessin  présente  est  marqué  par  l'ovale  à 
}uatre  centres  (anse  de  panier),  m,  n,  o,  p;  il  est  représenté  fermé  par  son  bou- 
gon, et  les  boulons  qui  attachent  ce  bouchon  dans  la  feuillure  de  l'ouverture 
*ont  placés  avec  leurs  écrous  et  serrés. 

On  a  donné  à  ce  trou  d'homme  la  forme  ovale,  afin  que  le  bouchon  qui  doit 
e  clore  et  être  appliqué  en  dedans  puisse  être  introduit  dans  le  paracasse,  sa 
iimension,  dans  le  sens  de  son  petit  axe,  étant  moindre  (un  bord  d'application 
compris)  que  le  grand  axe  d'ouverture. 
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Dimensions  du  trou  £  homme  dans  wvvte.       '  :> 

.  ...    h 

Grand  axe 0»,80  :*'■  -  « 

Petit  axe. 0»,65 

Dimensions  du  bouchon,  bords  compris. 

Grand  axe 4  ",00 

'  Petit  axe .       0"f75 

£v  tubulure  pour  emplir  d'eau  le  paracasse. 

G,  tubulures  polaires  au  centre  de  chaque  bouchon  pour  l'application  de  b 
pompe  de  compression» 

H,  tubulures  latérales  pour  l'application  du  manomètre  .et  dos  thermo- 
mètres. 

I,  tubulure  de  vidange  à  laquelle  on  adapte  un  robinet  de  vidange. 

K,  chantiers  en  berceau  soutenant  le  paracasse. 

L,  anneaux  ou  anses  pour  manœuvrer  le  bouchon  au"  moyen  de  cordages, 
comme  où  l'expliquera. 

On  voit  encore  des  paracasses  fonctionnant  dans  différentes  figures. 

Il  est  entendu  que  Chaque  paracasse  est  solidement  établi  sur  ses  chantiers  «a 
berceau,  son  axe  de  niveau,  la  tubulure  supérieure  et  celle  inférieure  ae  trou- 
vant dans  le  même  plan  vertical  passant  par  Taxe  horizontal  du  paracasse. 

Un  parlasse  est  représenté  d*ns  cette  situation  fig.  r°  et  8%  l'une  le  mon- 
traot  par  le  côté  et  l'autre  par  le  bout. 

On  va  décrire  ce  qui  se  pratique  pour  un  paracasse  du  modèle  de  40,000  boa* 
teilles;  les  opérations  sont  les  mêmes  pour  tout  antre.  .,  ■   ■ 

Arrangement  des  bouteilles  dans  une  treille.     ■ 

Les  bouteilles  sont  arrangées  par  piles  dites  treilles,  comme  dans  les  ceffier* 
en  Champagne,  sinon  que,  dans  chaque  treille,  la  combinaison* defftotfteHte 
est  différente,  en  ce  qu'on  n'y  emploie  pas  de  lattes.    •  •  ■■  -  •■'    -■.■-•■ 

Les  lattes  dont  on  fait  ordinairement  usage  dans  les  caves  et  'driKei*  psvr 
V empilement  des  bouteilles  ont  moins  pour  objet  la?  solidité*  propre  de  1a*pile 
ou  treille  que  de  prévenir  l'écroulement  des  bouteille*  des  ranger  supérieur*, 
lorsque  quelqttes-unes  des  rangs'infëridun  cassent,  etfencoid;  kKfequelactt* 
est  considérable,  les  lattes  sont  impuissantes  pour  retenir  les  bouteilles. 
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La  casse  n'ayant  point  lieu  dans  le  paraoasse,  les  lattes  sont  inutiles  pour 
l'empilement  et  la  formation  ^les  treilles. 

Les  treilles,  dans  le  paracasse,  sont  formées  par  lits  horizontaux,  dans  les- 
quels les  bouteilles  sont  placées  comme  d'usage,  et  comme  y  oblige  la  forme 
des  bouteilles,  alternativement  en  sens  contraire  et  se  ^touchant  par  leurs 
panses. 

Un  lit  d'une  treille  est  représenté,  en  plan,  en  T  S;  fig.  8e. 

Le  premier  lit,  dans  la  partie  la  plus  basse  du  paracasse,  est  porté  sur  un 
petit  plancher  U  Y,  pour  éviter,  en  commençant,  la  courbure  de  la  partie  la 
plus  basse  de  la  paroi  cylindrique,  et  assurer  à  ce  premier  lit  une  position  solide 
et  de  niveau. 

Les  lits  s'élèvent  les -uns  au-dessus  des  autres,  formés  de  la  même  manière, 
en  alternant.de  même  ht  position  des  bouteilles,  de  tefle  soirte  que  h  panse 
d'une  bouteille  répond  toujours  verticalement  au-dessus  thr  gçufot  de  celle  du 
rang  inférieur ,  et  que ,  pénétrant  dans  l'espace  vide  entre  les  panses  de  deux 
bouteilles  du  rang  inférieur,  elle  s'appuie,  sur  elles  de  la  manière  la  plus 
solide. 

Aux  extrémités  des  rangs  ou  lits,  là  où  il  n'y  a  plus  assez  d'espace  pour 
placer  une  bouteille,  ces  espaces,  par  conséquent  moindres  que  la  dimension 
d'une  bouteille,  sont  remplis  par  des  fragments  de  cales  cylindriques  coupées 
dans  des  bûches  dites  rondins. 

Chaque  cale  occupe  la  place  qu'une  bouteille  aurait  dit  remplir,  et  elle  sert 
en  même  temps  à  donner  un  appui  stable  à  la  bouteille"qui  termine  le  rang 
supérieur. 

Comme  on  le  voit  fig.  9",  ces  cales,  vues  par  lçur  bout,  sont  distinguées  des 
bouteilles  par  des  hachures. 

Les  cercles  entiers  et  réguliers  marquent  les  culs  de .bouteilles;  les  petits 
cercles  intermédiaires  répondent  aux  goulots. 

On  voit  que,  par  cet  arrangement,  chaque  bouteille  est  portée  sur  deux  bou- 
teilles du  lit  inférieur  à  celui  qu'elle  occupe ,  et  que  la  stabilité  est  aussi  com- 
plète que  si  l'on  avait  employé  des  lattes. 

Hais  cet  arrangement,  résultant  de  la  superposition  des  lattes,  procure 
l'avantage  de  ranger  dans  le  paracasse  un* bien  plus  grand  nombre  de  bouteilles, 
tu  que  les  culs  des  bouteilles  sont  disposés  comme  les  alvéoles  des  abeilles,  et 
qu'ils  ne  laissent  entre  eux  que  le  moins  possible  d'espace  perdu. 

Si Tob  craignait  que,  par  maladresse,  les  ouvriers  chargés  de  l'arrangement 
de?  bouteilles  les  heurtassent  ton  tes  plaçant,  on  pourrait  interposer,  entre  les 
panses  des  bouteilles,  des  bandes  étroites  d'une  étoffe  de  laine  très-grossière  et 


(  MO  ) 
peu  coûteuse,  ou  quelques  brios  de  paille  qui  suivraient  entre  deux  lits  1 
contours  des  bouteilles  et  empêcheraient  le  contact  iimftédîafc  du  verre. 

On  a  indiqué  un  bout  d'une  bande  de  cette  sorteenmnop,>fig.  9*. 

Les  treilles  verticales  sont  établies  Tune  contre  l'autre,  sans  aucun  inter- 
valle; elles  occupent  un  espace  de  0m,333  de  largeur,  ■    ■   .    i» 

Dans  la  fi  g.  8%  les  zones  comprises  entre  des  lignes  ponctuées,  perpendicu- 
lairement à  Taxe  du  paracasse,  marquent  les  emplacements  de  ces  treilles. 

Dans  les  parties  sphériques,  les  piles  ont  moinp  d'étendue,  mais  elles  sont 
forméeâ  de  la  même  manière. 

Le  premier  lit  de  chacune  est  établi  sur  un  petit  plancher  qui  remédie  à  la 
courbure  des  parois,  qui  ne  permettrait  pas,  autrement,  un  arrangement  régu- 
lier, j  i- 

On  a  calculé  le  nombre  de  bouteilles  que  le  paradasse  des  dimensions  sus- 
indiquées  peut  contenir.  •« 

Neuf  treilles  dans  la  longueur  de  la  partie  cylindrique,  à  raison  de  796  bou- 
teilles par  treille 7,164  bouteilles. 

Dans  un  bout  sphérique, 

Première  treille 708 

Deuxième  treille. 568 

Troisième  treille.  .......       272 

1,588 
Dans  le  second  bout ......         1,588 

Total 10,340 

Là  troisième  treille  de  l'hémisphère  par  lequel  on 
finit  n'est  pas  pleine ,  pour  laisser  le  jeu  nécessaire ,  à 
déduire. 272 

■''■'*  - 

Il  reste  net •   .     .     .     .      10,068 

Établissement  des  bouteilles  dans  le  paracasse. 

:  i  ■  i'. 

Le  paracasse  ayant  un  trou  d'homme  à  chaque  Ijout,  on  peut  travailler  par  les 
deux  bouts  pour  le  remplir  de  bouteilles,  et  dans  ce  cas  on  construit  d'abord 
les  piles  du  milieu;  mais  il  y  a  économie  de  place  à  La  remplir  par  un  bout.  *  ■ 

Opérant  donc  de  cette  sorte,  on  commence  par  fermer  une  porte,  celle *pw 
laquelle  il  serait  le  moins  possible  d'introduine  des.' bouteilles^  -y     > 

Le  bouchon  est  donc  appliqué  à  jcette  porte  par  dedans  ^u  pttaeasséj  k»-1 
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écroas  en  dehors,  f».qui,r  en  sas  des  motifs: exposés  plas  haut  en  parlant  du' 
mode  d'application  A>  famchoo  du  trou  d'homme  par  l'intérieur,  donne  plus 
d'aisance  pour  serrerriea  éorous  avec  une  clef  ordinaire,  dont  rien  ne  gène  le 
jeu. 

Cette  opération  faite  avec  toutes  les  précautions  nécessaires  pour  une  ferme- 
ture hermétique,  en  établit  la  première  treille  de  la  partie  cylindrique  tout  près 
du  commencement  de  k  courbure  sphérique  du  fond,  et  on  élève  en  même 
temps  les  trois  treilles  de  la  partie  sphérique  qui  doivent  la  remplir. 

Ces  treilles  sont  établies  avec  les  précautions  et  par  les  moyens  dont  il  a  été 
parlé  plus  haut,  pour  remécfcer  aux  difficultés  que  présente  la  sphéricité. 

En  outre  des  cales  dont  on  garnit  les  extrémités  des  lits  de  bouteilles,  contre 
les  parois  sphériques,  on  place  des  voliges  de  bois  commun,  de  champ,  entre 
les  treilles  de  la  cavité  sphérique  et  la  première  treille  de  la  partie  cylindrique, 
afin  d'assurer  aux  premières  un  appui  uni,  plan  et  solide? 

Lorsque  toutes  les  treilles  jjte  la  partie  cylindrique  sont  achevées,  on  con- 
struit les  deux  plus  grandes  treilles  de  la  seconde  partie  sphérique;  l'espace 
qui  reste  est  réservé  pour  la  manœuvre  du  bouchon  qui  doit  clore  le  paracasse. 

Pour  établir  les  deux  dernières  treilles,  disposées  de  la  même  manière  que 
celle  du  bout  opposé,  l'ouvrier  est  en  dehors  du  paracasse;  il  passe  une  partie 
du  corps  et  allonge  suffisamment  les  bras  par  le  trou  d'homme  ppur  placer  et 
caler  les  bouteilles. 

Fermeture  du  trou  d'homme. 

Lorsque  l'arrangement  des  bouteilles  est  terminé,  on  procède  à  la  fermeture 
du  trou  d'homme  qui  a  servi  au  passage  des  ouvriers  et  des  paniers  à  bou- 
teilles. 

Le  bouchon  est  alors  suspendu  à  deux  cordages  par  les  anneaux  dont  il  est 
garni  extérieurement;  ces  deux  cordages  l'enveloppent  en  formant,  chacun,  un 
nœud  coulant  ;  ils  passent  sur  deux  poulies  fixées  à  la  partie  supérieure  du 
cellier. 

Le  bouchon  est  enlevé  au  moyen  de  ces  deux  cordages  et  maintenu  au  niveau 
do  milieu  de  la  hauteur  de  la  porte;  il  est  alors  horizontal,  sa  paroi  intérieure 
en  dessus  et  son  plus  grand  axe  *e  présentant  dans  la  direction  du  trou 
d'homme;  il  est  alors  introduit  dans  le  paracasse  en  baissant  le  bout  par  lequel 
il  doit  y  entrer.  < 

Dès  que  le  bouchon  est*  introduit  dans  le  paracasse  et  qu'il  porte  dans  le 
fond  de  l'espace  qui  lui  *  été  réservé  contre  une  planche  de  champ  placée 
devant  les  bouteilles,  on  défait  les  liens  à  nœud  coulant,  et  le  bouchon  se 


cbtiifnè"  éefam  • 
<Ic  1  Quverture. .  f    f 

Cii  bâton  passé  clans  fe  fuWiiré  qui  éàk  dàn£  son  centre,  «  flttfieqéfer  on 
appuie  enrler  tenante  deux  mains,  .sert  à  Je  maintenir  datrt  te  ttrtfttaf  «tà'tiii 
I  attire  dans  la  .feuillure. 
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vent  aucun.. 
Lorsque 
cjôture  hermétique,  on  visse  les  écfous  rii'onr'taf  serra  fortement!" '^''i  **'  ^ 

La  clôture  h^m^  la 

tubulure  G  le  tube  communiquant  a'  la  pompe  de  compression  JQ;  »,0rflWUt|lte 
également  ïe  fuËè  di?  màfiomèfrfe1  à  teNta^hM-lMèrftle!H;!-btt>tû^e.<ibfiA 
toutes  les  tubulures  oui  ne  sont  point  emploVë&*V«c^tes  pladhétf'et'lttHÉ^ 

:iurèsbe™éi\(,uèfd^?  nite^Utir  ^i,,,  i::.,-,,;    tùnuMM  ,3 

La  tubulure  de  fuite  I  est  garnie  de  son  gros  robinet ,  le  tout  heriftèttott 


-La  frimlnn  eopérteure  r  n'est  fermée  que  lorsqu  on  a  rempli  dV*U1]l0<|NLff- 

Ç^l^tuljuUire  est  alors  1 1 c r h i é d qd'éï^eAI 

^llo  sorte  que  tous  les  joints  soient  cottipié 
G  est  alors  nu  o 


orne  po\]f  ifnm.erger  compléfehw^l1éô1)fl^rtëtrH«i,  "«"-«'H  *<  -"•  «h»  m 
^$$jlt^ 
toile  sorte  (îuo  tous  les  joints  soient  co^tiwè^iit  Étàhcbfti ( '  '""  ^N  *»• 


eMservaûc^ «00^^»^  iefe^rset  ntfrtoplwrtm 
"fois  par  jour Vil  y  a  iiefî,l¥aîtucyo1s«^W'tt  Màat»  <W*ifee  *glr4mp<«tipf><îrf»r 

s  faites  poonraiênMW*- 
aluod  «il  Militai  iuo1 


3ï»te*w«j!s  nris  rjesmatz 
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Ppur  prévenir  les  abaissements  de  pression  trop  rapides,  on  a  soin.de  placer 
dws  Jgfparaçqs$e  f  aux  places  qui  ne  peuvent  recevoir  des  bouteilles  couchées, 
des  boufçilles  vides,  verticalement  posées»  le  goulot  en  bas,  le  cul  en  haut,  pour 
servir  de  réservoir  d'air  comprimé  à  16  atmosphères,  dont  l'expansion,  en  cas 
de  fuite,  diroinye  l'abaissement  de  pression  de  l'eau  jusqu'au  moment  pu  l'on 
visita  lé,  mapomètrp. 

On  peut,  au  lieu  de  bouteilles  vides,  établir,  au-dessus  de  fa  tubulure  supé- 
rieur ;typ(  réservoir  à  air,  qui  s'y  adapte  hermétiquement  avec  des  boulons, 
i .  Çfl.flVtfen  est  mêraç,  préférable,  parce  que  l'on  peut  y  conprimer  l'air  d'avance 
au  moyen  d'unie  petite  pompe  à  air,  si  l'on  n'aime  mieux  faire  agir  la  pompe 
de. compression  avant  que  le  paracasse  ne  soit  complètement  rempli  d'eau. 

Fig.  1re  et  2e,  A,  paracasse  en  fer  coulé  renfermant  10,000  bouteilles  de  vin 
qui  doit  $u>us$gr,  ayant  été  remplies  à  l'époque  convenable;  les  bouteilles  y 
sont  arrimées  suivant  l'arrangement  précédemment  décrit;  l'espace  vide  entre 
Les  boitf eilles  est  rempli  d'eau  par  la  tubulure  supérieure,  les  trous  d'homme 
et  les  tubulures  .étant  hermétiquement  clos. 

B,  trous  d'homme  hermétiquement  fermés  par  leur  bouchon  appliqué  par 
dedans  et  boulonné  les  écrous  en  dehors.  * 

C,  pompe  de  compression  de  M.  Collardeau. 

Tout  ce  qui  .concerne;  son  service  est  contenu  dans  une  boite  carrée  en  bois, 
figurant  un  potqau,  pour  la  garantir  de  tout  accident. 

D,  tube  en  plomb  communiquant  du  corps  de  pompe  au  paracasse  par  la 
tubulure  G  du  milieu  du  bouchon. 

E,  manomètre  communiquant  au  paracasse  par  un  tube  fixé  sur  la  tubulure 
latérale. 

Cet  instrument  est  renfermé  dans  une  boite  encastrée  dans  un  poteau ,  pour 
la  garantir  de  tout  accident. 

Le  degré  de  la  pression  intérieure  produite  par  l'action  de  la  pompe  est  in- 
liqué  par  l'élévation  du  mercière  sur  les  divisions  du  manomètre,  qui  apparais^ 
lent  par  une  mortaise jop verte  dans  la  face  du  poteau,  du  côté  de  l'ouvrier  qui 
tgit  sur  la  pompe ,  afin  qu'il  puisse  prolonger  son  action  jusqu'à  ce  qu'elle  ait 
Nroduit  une  presskm.de  A  6  atmosphères  et  qu'il  ne  la  dépasse  pas. 

Cette  pression  de  f  6,  atmosphères  est  maintenue  depuis  le  moment  où  la  fer~ 
nentation  commence,,  c'est-à-dire  depuis  le  mois  de  mai ,  jusqu'au  mois  d'oc* 
ehre,  époqpe.vûtf,  le  travail  de  la. mousse  est  terminé,  et  où  on  peut,  sans 
langer,  retirer  les  bouteilles  du  paracasse,  pour  les  soumettre  aux  dernières 
lan^mlations  qui  doiwqt  mettre  le  vin  mousseux  en  état  d'être  livré  au  com- 
tesse.       ..  -\         .      ;,i     ,  f         .  . 

Pour  retirer  Jes  bouteilles  du  paracasse,  on  ouvre  la  tubulure  supérieure  et  le 
86.  40 
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robinet  de  fuite;  lorsque  l'eau  est  entièrement  évacuée,  on  suppriiq/?  Je*  com* 
municajtions  de  la  pompe  et  du  manomètre,  et  ou  ouvre  le  trou  d'^omipe  en 
ôtant  sou  bouchon  par  une  manœuvre  contraire  à  celle  qui  a  été  ejpliqpée  pour 
le  placer.  t       .      . 

K,  chantiers  en  bois  portant  le  paracasse.  .  . v  •  v* 

F,  réservoir  d'air  fixé  sur  la  tubulure  supérieure;  son  diamètre  intérieur  est 
de  0m,50;  l'épaisseur  du  métal  est  de  Ûmv016;  il  est  en  fer  coulé;  il.pçrte»  à  sa 
partie  supérieure,  un  anneau,  pour  qu'on  puisse  l'enlever  avec  un  cordage  pour 
le  placer  sur  la  tubulure;  il  est  garni,  à  son  col,  d'un  robinet  que  le  dessin,  vu 
sa  petite  échelle,  ne  représente  pas. 

Appareil  de  température. 

La  fig.  8*  représente  un  paracasse  fonctionnant  comme  il  vient  d'être  dit, 
mais  auquel  on  a  ajouté  un  appareil  de  température  destiné  à  régler  celle  de 
l'eau  qui  immerge  les  bouteilles  et  agit  sur  jçlles,  d'une  part,  par  la  pression  de 
16  atmosphères,  pour  empêcher  la  casse  et  lé  coulage,  de  l'autre,  par  l'action  . 
de  sa  température,  pour  déterminer  dans  le  via  la  fermentation  nécessaire  à  h^ 
production  de  la  mousse,  dans  les  années  où  la  température  de  l'atmosphère* 
libre  ne  la  lui  donnerait  pas  naturellement. 

L'appareil  inférieur  est  destiné  à  élever  la  température  dç  l'eau  du  paraça&je, 
si  celle  de  la  saison  est  insuffisante. 

a,  sphère  creuse  en  fer  CQulé  de  0m,4  de  diamètre  intérieur  et  de  0*\4Ç<k 
diamètre  extérieur.  ;        i, 

6,  tubes  en  fer  coulé  de  0",02  de  diamètre  intérieur  et  de  0m,06  de  diamètre 
extérieur. 

La  partie  ,creu?e  de  la  sphère  communique  avec  les  deux  tqijie^qfû  jj 
tissent.      f. 

Ces  deux  tubes,  qui  forment  avec  la  sphère  une  sorte  de  siphon,  ,^nt  £^ 
par  les  brides  de  leurs  extrémités,  à  des  tubulures  inférieures  pratiquées  ejprte 
en  dessous  du  paracasse.    '  J        '  "",..* 

rf,  grille  sphérique  en  fer  forgé  écartée  de  0m,l  de  fe  sphère, 

Cette  grille  ~*  J~  -"—  u^~    ^-~^~-~~-  ^~i-~ 
repose  sur  1 

Cettç,grille,  ___    ^  ._.  .f.  .  .  :.lT.,,1..fi  f.   ...    r....lfî 
ardents  qui  échauffent  la  sptière  et  JTeau  qu'elle  contient. 

Cette  eau,  ainsi  échauffée,  monte  <fcns  le  paracasse;  elle  est  remplacée 'jk 
la  sphère  par  çellç  qui  est  fourpieparj^  paracasse  et  (juj  arrive  par  l'M^mité  b 
du  siphon.    •  '■'.»"  l    ■ '■  ■■    •  -HlXt  '"Tt1 


(m) 

Où  âtofttit' qtte  Téâu  du  paracasse  recevra  ainsi,  inals  fort  leotëmerit,  ce  qui 
impbWan succès,  té!  âè^rfssemerMr  de  ttMiiTf.èr«tBre  qu'on  jugera  nédesdafre. 
'"ttH'-ilpjite  ékfeddtëriii'dafarftihti^te'ékcâfttftion  pratiquée  an-dôssoù»  du 
paracasse,  et  y  est  soutenu  par  de  petits  chantiers  e.  •  ■' :i  " 

L'excavation  est  assez  grande  poftriqtr*tln  nothihè'  puisse1  y1  phféef  l'appareil 
e^e'ittrefeiilr,:,àu  Bèibin;  le  febdete' grille^. 

:'  Cette' èïcàvatioti' est  traversée' par  uh  petit  canal  en  pierre  ou  en  métal  i, 
pour  féfcoWénieiit  de  l'eau  lorsque  vMè1  le  paracàsse.        ' 

Lf^p^re1t  sdp^He'èr'-esfr'dëstiflé  *  rabaissement  de  la  température  dans  les 
années  où  la  saison  produit  une  fermentation  'trop  "active  et  nuisible- à  la  qualité 
du  vin. 

o,  sphère  creuse  pareille  à  cèîié'dë Fap^areil'lnférieur. 

p  ç,  tube  en  siphon  communiquant  de  la  sphère  au  paracasse  par  les  tu- 
tfttfoèsi1   "^  \  i!  'i","  "  •i'-:    - '::  '    -•'■••■■•■■■■•  ■■■•   •■'■       ■ 
^V/'é^dfeénletécih^éed^lasjihÔré  de  0";*r 

jf'  Cè^capsttlë  s'ouvre  t!r  deux  parties,  pxhrfqri'ellé  puisse  s'adapter  au  tube; 
q^dViâ  Wtyoir  étrr  un  fHet  cri  saillie  formé  en  Te  coulant. 
s'  Ofl'^îaWaè  TÉ gW de' dans  cette  capsufe/^out' refroidir  l'eau  contenue  dans 

tàtymn:^'^  '■'■-■■  i,-^i  •■•■  ■■■  - 

Cette  eau  descend  dans  le  paracasse,  qu'elle  rafraîchit  lentement,  et  elle  est 
relrfplatëée  'Àâift'fa  8p1»eWJpàt'i,ëàU"a8cfeûdanté  du  paracasse;  qui  lui  arrive  par 
l'extrémité»  du  tube  en  siphon.  "'  ' 

'béU  thermM^dtôrtlfej  boulétr  plongent  dans  feW  du  paracasse  par  les 
tubulures  latérales,  auxquelles  ils  sont  hermétiquement  ajustés,  servent  à  6b- 
sèrVèV^'Wc^rv'emènfâ  àë  Ta1  iëm'péralwre  et  à  régler  l'effet  des  appareils  qui 
viennent  d'être,  décrits, 

JV%A  é^eltdir  qd'oitfne-îes^faït  itolrit^gir'sirmiHa'néfflënt,  mais' seulement  un 
à  la  fois,  suivant  la  nécessité  d'élever  la  marche  de  la  fermentation; du  gaz  qui 

omjorfio^irtli^ottsse;^ ^"  •''''.»     '-  .     ^    •    • 

J,,ytÊtijiïffiëj/fiiM y^i|jttt4Àfi^n^^biâèt'qftea1à'*^MttteBse  Ou  'déBflhi  n'a  pas 
permis  de  marquer»  et  qui  a  pour  objet  d'arrêter  subitement  l'action  de  là  cha- 
leur ou  du  froid  silr  féal»  de  l'mtériéu*  dû  jiâratassei 
'''VhWM'm&^mkYe^àktit,  Cèirime  le  premier,'  est  adapté  à -une  bou- 
teilla  d^pVeiiV^  èhvè'rr'étrës^p-âls  placée  dans  Tint érlëùr  du  parafasse,  et  sert 
^indicateur  ^e ^â1  mâ«he  ^  là  feruieUtatiob,  aïln  dé  la  régler  Convenable- 
ment.    _(  _  rt  .        "  "I'i  -■■'•■■•■•  ......._ 

A  J^&ff'''^  représente'  ûn'pàracasse  sur  la  même  échelle. 

~L'esJappata^  appareils  de  température  n'y 

sont  point  indiqués,  pflur  laisser  voir  toutes  les  tubulures.  '    ' "'" 


Fig.  5e,  réunioo  de  plusieurs  paracasses. 

Cette  figure  représentât*  plfra^afc^fen^plto'êt&lis  l'un  à  la  suite  de 
l'autre,  dans  la  direction  de  leurs  axes  :  ils  sont  du  modèle  d'une  contenance  de 
+ft,000ib0uteilte»<J  «tlcéonymlqoent  W^*^tar  Wiëbultirt*  pdiaMÉsi  au 
irioytft  ida  txàw^a  ^o^<duJdlamè*^foWrtti*4*'0r  ,0»i«^u'aé<6iWs«4itf*5 
Biétal:dejQfjft4-.in[)  ,'T  .£it  onno'l  ui  t>b  ?iolr,  Jiuiteuua  ne  (M  .  k->ii:>n(\n  aomiifi 

Ces  tubes  sont,  suivant  rusage^bdèB^d^bHfle^^'dni^^/ï^ilèîJqoëlles 
ils'9<^  hcrajétiquemértlJâ&é«Jt(0«ld^Uïr^^^rf«o«ësëi>l  m!  .*  ■'  "'<  "1IlU 

On  donne  itope*fJufideUdi^ar>a^«Bl^ 
rection  courbe,  pour  prévenir  leur  déchirement  par VeïïelÛ&qti&Ubé&'iWèhfà- 
meBlsid^d*l«8a(ip»wifei  0»^W  l'effet  de  J»«l^taUè«t'<Mt^»èoWPflfrtlêri,'*rîtes 
dfcsDhang«iii8tlts:aènA«p^<«itt»«n«  ^sui-nàdija  Jn9m98utmi..yn  atuwi  *jI  -iff- 
Uiw  8«Bie-poiDp«'<te  toowpië8sk>n'€;  «tort 'l'effet  êMin&qMipWtik  ÀtofrW 
nomètre  E,  proAakliiptle«^»a:r«*ttin^>li^ 

,  On.na  indiq^sur  <»1^flgiftl&yài  U&tkzt*^4kfrmv)>eH>tfflÛïh]àe 
température)  «mqu?  bHttirf«a>lâ%fihée>  qtfa'i  j  rtdiqabr  &Hë  JpfcsM  otftapftarlfcaiftfeîl 
lorsque  l'extension  de  l'exploitation  nécessite  l'emploi  de  plusieurs^w'<Ses3lJp<U 
pa»eils**iqqeil?08praulatel3tfq«al  Mlttlttinfcb  jflàcgfleft  ètrëit^'«tebdU  s*i- 
]emertt'.en>loilguéUr.'nO  o!>  Js?  aiuoti  >>!  >ti^h  Ibj;-.itj  •■!>  •■■.rt^icqA'f  1»  .40,"0  ab 

S'il  s'agit  de  diriger  l^ienTpératorfe'-daiiig^aà^ffi'pATOtt^ 
par  dettes,!  il  fajtf)âufeH«id1aD$aretts  de  MJltf^iilWqWtô^rBêfett^ 
à-dii^traxlciibblaBpiutf  p^r<OfeM^ 

que  lei  tAtoiàvnmmiuÀkzûklQAeiptui&rA  drtltitehPtra«s)^lIfti4fe<Miètlêf 
leur  Biiéé;£roidiJ  «t'daaq  o0ic4r»èb^w^^9*^^<«i^ti^^£Jr»»i^s*ilter^ 
momètreSi  .-îni-Mij  thu-tl  119  àc-eu  Jao  *\  .gflo886'jf.icq  ub  'juomlxs  'loolnoa  oJ 

Il  n'en  est  paà^diinqraeidjéllaocompraesiony  levjeaid^ifdt'Bettl#{spaipc0iMnW 
pour  làjlrais*etteaiàjioOTiJé*para«ûssB«p^eliqu>i8nueoit9tf>  aoate^fcM^Q 
qu'ils  se  conMnuàtquenbi*  ob  ,9.,nii>aain<n  iumI  ob  l'ioqqci  ol  euoa  «Jnoio-j  3D19Œ 

Fig.  -enflent  perawarçéfe  oiJ^oag  de40lÔWtio0eéilu*ïMiib;4taWb>»pdes 
chantiers  en  berceaux  communs,  à  côjtéoltoJiB^dfiâ^âlwmq  ,S  °n  oFobom  sJ 

Cette  disposition  doit  être  adoptée,  qébaib dé  ÔelK^'iaoantfltmgWtfaMnV 
santé  ;  tous  les  paracasieÂ;!éen-3a()aiaqpuMquèBtti«Étië)  ttne  fnfpbdtn  aUrbWièn 
ptaa&A,  eooiiiâgftéj^Miuiitiitfiîafe  8»jdK 

^^pBW*ioft»fe  46oi^ttft»bfefes*8Bt  0ÉcAe^rodaiÉe^iia4RtoBsdc»far«aailH(> 
q^i^iO^WUi^p*«ttiraiofei^^tœioam»eiiuî  ^omps-éoMampajpaépatfttfii^grfqpiiw 
nomè|Qirf)i<;-i(;Y  aouplgup  imiciidî-a  aluoa  zhq  20!  .asbicoHqq^  inoz  ^  smâtetf 
-•?:•>■  tiifj.it  jliJoni  9if)noJô  8G(|  on  iuo«  siip  ioi  iohr>q  ne'b  àgiljàn  enoyfi'n  auot» 

.noiJqhoa!) 


(Ctftf))         ,  ■      _ 

.aa^fjinwi  ^îijoiâulq  of>  nointrô?  ,Ho  .31  i 
>»  suris  d  fc  nu'f  *Ji)faP§^ft^  JNWfteOPMifc'j-iqd-i  tru^i»  oJJoC> 

j;>iTiînotno'>  ann  b  'Mho:ti  ub  Jima  *fi  .  jr/j-  *w:\  oh  noiJooiîb  »;!  sn*.b  ,o,«i.'f.'i 

mêmes  capacités;  on  en  construit  alors  de  la  forme  fig.  7e,  qui.&Ortppdrt&lauh 
J0W$l$4}n&iOAt^fi0^  I  niBviito  tinoa  r-..-i.<j  auJ 

Dans  ce  cas,  les  boptftttmJfWjd^âftpbéttqro 
sph^ftï^^ty^tf^^^  fonde  qj)b- 

dOflBfti^iR^W^B*^"'1  -wm     -«rnuLal»  mal  nnwa-iq  'iuoq  ,;-*'u  w  m  ■**• 

jjjÇ^.lHM^flpW^  we^a/w^ur^iBtt^plus  forte 

que  les  bouts  rigoureusement  sphériques;  ni^«içft(K|l^»til^difiiér^pee,.do' lu 
<g$n^4ft;i«^iè^  «!^n»ivaut  à  lé^oftie.&emw**  §^^4^XMgamïiis  bien 
{dus  ç^ppfto?  d^s. bouteilles  daQ^l^^rémit^^  ^rar*rt»/ k,  ,,j  n     «.■■■■• 

,  1^  %mp;spb|6rique  -des  Jçux  cateUç*  nV*  étéjflâoptée*  pmir  kqfJMaoasses^tus 

lWT%|çirjfte§Mi-j  .x  '    5ii  ii'Iqmu'i  oj'r.o.-vi;  lioiJjcJiolqze  I  ob  aoidiK-vâ  I    »»t^:- 

-  Ï^PB^iîn^^e  n?  &0%*cT^£4pAttt^ 

de  0*,04,  et  l'épaisseur  du  métal  dans  les  bouts  est  de  0n,0&;  les!  courbures 

«ij^i^èttejn^i^  «rtftot^wra  de  -flftl^fttmflfcta^W  de  la  partie 
WJto^MH*  CQP^p^toiie  jtB^Ù^  ost :<dejfflMB?!Jit|  toohcfa[«W  deux  oabttto* 
^^i^4eMMkd^^^M'^  Waguour3ti)tikku>dftW((Bn»p^ tertre  i^SOtf 
l*f^4ft'4teitt^  ptttf*  bémîspbèrea.    . 

Le  contour  extérieur  du  paracasse  fig.  7e  est  tracé  en  traits  pleins,  efcte  ood* 
ttttojdcwpaipfHfi*^  '  ' 

irlrt*Ça£«*wcet  qdeHOGue^eiprisiipqfecti^^ 

perce  seront,  sous  le  rapport  de  leur  contenance,  de  trdfoiqriAèta^  j  k  <    ii 
wMttQdfetar.rftipatr  ,+Otôd^.boctdJlek^b^kpUii  tâganfesaf  foip8essta$*  - 
Le  modèle  n°  2,  powtâ^fl&bauiëMe&Ë»:'  é  ^curnoioo  xufis*'*».!  iin    iftiJutn 
ItoOTû^n^ayi^  ntè  Jiob  n-.uw«i*ib  .-.n*!# 

jC»4h)isjnb dessert  <r/        r  . :M^ 

Nous  n'avdnftp»  besoin;^  A4ml<i 

MHMtt  fé^efybBsonriubîxetîBfatiipodiwt)  Jta'&p^ito^odt  âeg<riifàëfisions 
^  pltegoiode^aQkfpiiDH^ 

►ystème  y  sont  applicables,  les  prix  seuls  subiraient  quelques  variation*;  et 
ious  n'avons  négligé  d'en  parler  ici  que  pour  ne  pas  étendre  inutilement  cette 
kscription* 


(  tf*  )■ 


Modèles  des  parafasses. 

Nous  terminerons  par  un  tablean^qftl^dâicfue  les  capacités  et  les  dimensions 
des  parties  des  paracasses  pour  les  trois  modèles  que  nous  confectionnerons 
d'avance,  terminés  par  dédhSMlsphèi^/^  tjoé'rioifei'chbisissons  comme  divi- 
sion plus  commode  et  plus  fréquente. 

Nous  y  avons  joint  les  mêiftcte  indication*  pour  un  paracasse  terminé  par  des 
sphéroïdes  aplatis,  seulement  pour  une  capacité  de  10,000  bouteilles,  parce 
que,  pour  les  capacités  de  5,000  et$*900  boitilles,  ou  celles  moindres ,  .les 
aplatissements  sont  proportionnels  et  ne  présentent,  d'ailleurs,  un  grand  avan- 
tage que  pour  la  contenance  de  4 0,0QQ  bouteilles.  ;    ,,,.,,..;     .. ,  .1 

Mais,  nous  le  répétons,  ce  tableau  n'est  point  limitatif  de  notre  droit,  et  nous 
pourrons  toujours  livrer  des  paracasses  de  toute  autre  contenance,  seulement 
leur  prix  sera  plus  ou  moins  élevé. 

Tableau  des  dimensions  du  détail  des  paracasses  de  différents  modèles.  ., 


jii 


Capacité  exprimée  en  nombre  de  bouteilles 
Diamètre  intérieur  du  corps  du  paracasfce 
Longueur  de  la  partie  cylindrique. . .  * . 

Flèches  des  concavités  des  bouts 

Longueur  totale  dans  œuvre 

Épaisseur  géçérçWdumélaL^f  (  f*#;,-M. 

Épaisseur  du  me^  aux  deux. bouts  s^héroïdaifx  aplaliç 

du  modèle  ffi  2. .  .!..;... 

Axe  horizontal  du  trou  d'homme  dans  oeuvre, 
Axe  vertical  du  même  Vrou  (Fhoimficr  dus 

Largeur  constante  de  la  feuillure J^.....^.Uw,* 

Grand  axe  du  bouchon,  bord  comprit.., ^v^m.«'  « ,  Afl,  j. 
Petit  axe  du  bouçhofi. ... . . . .  v . . . .f,? 


<  w> 


•S-'i.    t*\      -..■■.    -.m    :  ■*.•.-,   -lit,  {p.. 
,  ,..  :,i    ■•     *r  •   '  ■   »        «■■■■        '.'.■'*.       ■■    ■#  •       ;.•...<■.    i«    i     ■_■  il»         f 

BREVET  tflNVENTKM*  DB  QUINZE  ANS     <;■• 
en  date  du  31  mars  4840, 

Au  sieur  LmtJcîHEUX  (Casimir),  'à  TParis,  '  "'  *'  '  : 

Pour  un  mode  d'enrayage' des  yoïttifes.  '^  *    ,r?  :  ■'*: 


Le  mécanisme  employé  pour  obtenir  ce  résultat  est  fort  simple;  il  se  com- 
pose de  deux  parties*  distinctes  : 

r^U^oa&&  susceptible  de  recevoir  un  mouvement  de  va-et-vient  par  suite 
i|e  l'avance  ou  du  recul  du  cheval  ; 

j  2e  Deu^x  levier^  dont  les  bras  d'avant,  arrondis  à  l'extrémité,  s'appliquent 
yr  pue  feee-dtr  cadrriaHlée'Cfr  biseau,  pt  dont  les  bras  d'arrière  viennent 

Fser  sur  la  bande  de  cette  roue. 
u'  .:   ■-       :  .  '  ■■  ■-■  ■  ■      ■    • 

•    p.  ■  ■■     ,'       !      -,  !       '  r-  » 

i\  J,-\  :  ■.,....  Description.  ........ 

;  Mi  13e,  ftg.  4rt,  a,  barres  de  timon  formant  cadre,  armées,  à  leur  extrémité, 
:  lune  tige  de  fer  j  terminée  par  unistofchet,  et,  à  l'autre  extrémité,  taillées  à 
Iiseaueni  dedans.  •  '_         

"r  ^^vèr^s.i^m^çesà  tenon*  dans  1» banfe^ara^jin  piAou  à owLsarvant 
i  iréçevoir  UAe  brpohe»quiî  paralyse  l'effet  du  cadre.  t.  »  î  •  •  ::!,■■ 
ii  OtMiKulbiioà  tète  età'écrou  pour  tenir  Técartamentv  ^  *.-..-*.  .. 

;  D;  leviers  à  brçs  récourbés  pouvant  se  mouvoir  dans  un  plan  horizontal  au- 
:  MWiiVui  ligi  *§Pfciu*l6  eu  fel  boulonnée  sur  le  bâti  deia  voiture. 

La  pression  qui  provient  du  recul  du  cheval  se  communique,  au  moyen  du 
?adre,  à  l'un  des  deux  bras  des  leviers,  et,  par  suite  du  mouvement  libre  autour 
le  la  tige  verticale  en  fer,  l'extrémité"  recourbée  de  l'autre  bras  vient  s'appli- 
juer  sur  les  bandes  des  roues,  dont  elle  ralentit  ainsi:  la  rapidité,  et  dont  elle 
>eut  même  arrêter  la  marcha.  , ■*■:■• 


(  380  ) 

Cette  extrémité  est  garnie  de  patins  en  fer;  on  pourrait,  d'ailleurs,  y  adapt ^ 

un  frein  en  bois. 

Fig.  3e,  coupe  du  mécanisme  et  d'une  charrette. 

La  partie  du  devant  est  portée  par  le  piton  à  œil  e,  par  une  traverse  /"si^^^ 
pendue  au  timon  de  la  charrette  par  deux  tringles  en  fer  et  par  l'essieu,  / 

tout  laissant  librement  avancer  et  reculer  cette  partie  du  mécanisme. 

La  seconde  partie  est  supportée  par  le  boulon  g%  qui  sert  de  pivot,  et  p<aar 
l'essieu. 

Fig.  4e  et  5°,  système  appliqué  aux  voitures  et  chariots  à  quatre  roues. 

Le  frein  est  divisé  en  deux  parties  bien  distinctes  et  qui  agissent  indépen 
damment  Tune  de  l'autre. 

La  première  partie  exerce  son  action  sur  les  roues  de  l'avant-train  par  1-^    e 
recul  du  cheval,  comme  dans  le  système  appliqué  aux  yôitures  de  transport  ^^ 
deux  roues;  tandis  que  la  seconde  partie,  indépendante  de  l'action  des  chevaux      » 
est  mise  en  mouvement  par  une  chaîne  de  traction  qui  est  à  la  disposition  dKJ 
conducteur  de  la  voiture;  elle  agit  sur  les  grandes  roues  de  derrière  seulemeb»  1 
en  cas  de  besoin;  car,  le  plus  habituellement,  l'effet  produit  sur  l'avant-trai  n 
doit  retarder  suffisamment  la  marche  de  la  voiture  pour  qu'il  soit  inutile  d'avoir 
recours  au  frein  des  grandes  roues. 

Fig.  4e,  A,  tirage  de  la  chaîne  au  moyen  d'une  vis  de  rappel. 

j,  tiroir  dont  l'une  des  extrémités  fait  effort  sur  les  leviers  des  patins  des 
roues  au  moyen  d'un  levier  excentrique  auquel  la  chaîne  de  traction  imprime 
un  mouvement  d'avant  en  arrière. 

Ce  tiroir  repose  tant  sur  l'essieu  même  des  grandes  roues  que  sur  l'arbre 
qui  porte  l'excentrique ,  auquel  la  chaîne  de  traction  transmet  le  mouvement. 

Fig.  5e,  £,  bras  de  leviers  des  patins  dont  le  frottement  s'opère  sur  les  petites 
roues. 

Une  des  extrémités  porte  sur  l'essieu  même  de  ces  roues,  l'autre  étant  sus- 
pendue par  le  boulon  qui  forme  pivot. 

/,  timon  fourchu  suspendu,  par  l'extrémité  antérieure ,  sous  le  timon  de  la 
voiture,  et  porté,  à  l'extrémité  double,  par  l'essieu  des  roues. 

Ce  timon  fourchu  est  armé  d'un  crochet  jumeau  qui  reçoit  les  anneaux  des 
chaînettes  des  chevaux  d'attelage.  / 

Le  recul  s'opérant  sur  ce  timon  fourchu,  la  force  de  résistance  des  patins 
des  roues  est  en  proportion  de  l'effort  des  chevaux. 

Dans  le  cas  où  il  deviendrait  nécessaire  de  reculer  la  voiture,  un  crochet 
d'arrêt,  placé  sur  le  côté  du  timon,  mis  en  mouvement  par  le  conducteur,  em- 
pêche que  l'effet  du  recul  des  chevaux  soit  transmis  au  frein  des  roues. 

Ce  mode  d'enrayage  est  applicable  aux  waggons  qui  sont  en  usage  sur  les 


i 


ettèftiHi&dtf'fëH'fcb  nK^sao^ednodtfiaxtieiiâjai;  Mgèra3^no&Mfesitaa#}R,-que 
l'auteur  a  regardé  comme  inutile  leur  description.  «iod  no  nioiî  u- 

Il  est  à  remarquer  que  le-nt^^jd'jeorHyigÉctdjÉw^iijàyotUjfoai^idur  l^ugnien- 
ràiion  dô'^^tiiés^rtde ipsjb  prieuré  tiefnpVdhdq  lertwrf  Jralcsriibyiducairtidpaul di- 
vers iîrt$éis"dfc  fïtiit»' usBgeriulBi««tl«:iflrili<JBq  otiiaiL'dutehnioleiee  iiiameaii. sys- 
tème croiP9VtM:Wm"at^$iityïèsib^ 
létié*  sétëfft  m&itë9*vatUt>gBu*o!'-'<->d  .•»:'  n:q  ojiioqqu*  Jao  o»jk;<|  :\bii<>:yj,.  ...< 

Cependant  on  prévoit  la  possibilité  de  certains  perfectionnements,  qtticfl'en 
seront  p^lmbfasl'ites-'fcofi«ttyuten<;ewl»  J'itiveritipri'  djt  Mïï Ji*fau<?he*»x,']'qui;  don- 
âtëW  i,^)ii!fqt^'irtf*éd*atetiïitttiicbrt»md  fretoçqsHDibsrèaiidesMest  noué*  ,•  l'ex- 
trémité d'un  bras  de  levier  susceptible  d'une  poussée iplus1'  06  moiiisj<fontei<au 
mi^rt'JTUn'tttérfaniàme'^Hrtiealioi'i    »«--i-»oi;  »iô«s  a^uy/o  'u'huq  o-iji.nyiq  .  i 

jJ.  ui.Ui2oq?,J'.  «i  i;  m  uip  n,  ij3clj  9b  onîuifo  ^nu  teq  jiwni.'jyo-nn  no  ;i-.in.  -^ 
,1J£fônW!ëe*ouVti'èhrë^ 

,,fiftîlM',is'il  mMbw4(&Tfaba^*tiUtomdti\l(i  tetfce^çutêlreipMs  oàu  moins 
grafijf  ^M^'stiff&éèVm^f^ea^i^rimi  06  Qi{oiflSf  imlclinéesi}»abiaBt<  évident;  qne 
l'effet  utile  sera  variable  avec  ces  données,  iouoi  atÎMiBig  ;>ob  ni'nl  i;c  >,:...•  •;•. 
Mais,  pour  ca1ttttfifr^f%ïMMihl8"Mtfift  «M 

^Wq^tëflfopforPfltël'&rri  \wmwmi<m&frnr*W^it  fo  ^apport* entre 
la  longueur  et  la  hauteur  du  coin  qui  forme- Wfcètffi  so1t>auflsïlidfci9A'«4u<-.];  ■  «.. 
ïd"Si  Uyt  r^ré^HttmS^Wrïl^â*»*»  )^pffis^WlJ8>'(i^MicM'()u)«hevabet!par  1Q  la 
t8?$Wftiksikè  ¥èsnïtâk Wrtttf W^te^kslle! -dtl'lftJro«*|,M»iiM» «ai-arts.  1^  pro- 
fôfâtâ'Y"'  Q'W  f  W'ff&tf'  &tetti$<ffyUtM4tàik»qak.h.*t&  pro- 
duite sera  neuf  fois  plus  grande  que  la  force  primitive.  "•ni-'. 
ÈUt>rTë,:cficv$l  WtfPIWM  ^%*»«ott9ea'»aei««celi«(fife'ië»«i^Bérden»ni  de 
ÇO  kilog.»  mais  qui  peut  aller  facilemeto'à<}10d1ftl(îgj);iiiJl«0'JpfbduiyaiÉLid»qc 
ÎIo9rs  tfà'iltforl  âB^Otflflfog^rq&'ttëhae's  désd^wv^Twi^able^'hicn  au 
lelà,  d'cmnêcher5l*VotiafeHiRS>'iio'tfei.^«l "•'■'>  ■iJiiïi'/nz.i'l  £  .>Jro  =  •■«    ,n  «    • 
>'^ité"?oWsfeu??yerfti'p'1e':;P  »«9«>»i  Joiboi :•  uu'I>  inne  .tao  udm-u;  iwi-..'  ,,:.? 

Sur  une  pente  de  0m,09  par  mètre,  c'est  teffe^ftaxp1u®éôn^é«iMei«[u'il 
^'aWsW'noVVoW,  ^'XWtiniî  <MÙmêhW>WV»  ttfo^filàijd'àbdeMentlre, 
îqus  l'action  de  la  gravité  èVêÉPëgaî^aftt^ôkdShéht,  «M^quo*  Jforeei)égaie;'à 
ÎWdenta ;cHaVge',  êW^re^l^W^ré^te^OO)  ttlldg*  ?i*  «ifô«<d*nc, 
pour'M^telBS  VHhè§WnWtfie\'?<tif#  10<#6to4iôtitt%  ^«ôt-Jtfiie.pfolasëe 
je  200™l.^W,ieîll^aiff-«8!riW^/fc««-i3  &»'>  iuaai  ub  jy'uo  1  sup  uiriq 

TCr,3#anS  të»ni88è  oy&irtyagrfféc'rK  dMê«"ofrî.^cj(Wd«l^^rtnp6itssée 
86.  41 
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de  900  kilog. ,   ce  qui  suffirait  pour  arrêter  une  voiture  chargée  jusque 
18,000  kilog.  sur  une  pente  de  0"\09  par  mètre. 


11854. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  7  mai  1840, 
Au  sieur  Mondot  de  Lagorce,  u  Lyon, 
Pour  un  bateau  roulant  locomolif. 


PL  1 3e.  Ce  bateau  est  aux  bateaux  ordinaires  comme  une  diligence  est  à  an 
traîneau;  c'est-à-dire  que  le  nouveau  bateau,  au  lieu  d'être  traîné  dans  l'eau, 
est  élevé  au-dessus  de  sa  surface  sur  quatre  roues  d'un  grand  diamètre,  qui, 
à  raison  de  leur  construction  légère,  de  leur  grande  épaisseur,  du  grand  vide 
existant  dans  leur  intérieur  et,  par  suite,  du  grand  déplacement  de  liquide 
qu'elles  occasionnent,  s'enfoncent  peu  et  roulent  ainsi  avec  facilité,  en  portant 
sur  leurs  essieux,  au-dessus  de  l'eau,  la  voiture  ou  caisse  à  compartiments  dans 
laquelle  sont  les  voyageurs. 

Chaque  roue  est  un  tambour  ou  cylindre  en  tôle  entièrement  vide,  de 
5  mètres  de  diamètre  et  4  mètres  de  longueur,  fermé  exactement  à  sa  circon- 
férence, et  même  aux  deux  cercles  des  bouts,  excepté  près  de  Taxe,  où  l'on  a 
ménagé,  dans  la  partie  qui  ne  peut  jamais  être  atteinte  par  les  eaux,  quelques 
ouvertures  entre  les  rais,  par  lesquelles  un  homme  peut  y  pénétrer,  et  qui, 
ainsi  qu'on  le  dira,  donnent  issue  à  l'eau  qui  se  serait  introduite  dans  l'inté- 
rieur, 

La  surface  extérieure  est  garnie  d'aubes  planes  normales  au  cylindre,  suivant 
ses  arêtes. 

Les  quatre  roues  sont  disposées  deux  à  deux,  comme  celles  d'une  voiture. 

La  distance  outre  l'essieu  du  train  de  devant  et  l'essieu  du  train  de  derrière 
est  (foJO  mètres.  „         . 

Eut,!**  Us  d^^  Ui^bco^s  ou,  roues, ,d' un  même  train  il  y  a  un  interYaU^d* 
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9m,60;  la  distance  entre  les  cercles  extérieurs  des  tympans  est  ainsi  de  8m,50. 

Chaque  essieu  est  coudé  en  son  milieu,  dan&cet  intervalle  de  0m,50,  et  l'ex- 
rémité  du  coude  reçoit  le  bout  d'une  bielle  qui,  par  son  mouvement  de  va-et- 
fient,  fait  tourner  les  roues. 

Les  deux  bielles,  celle  d'avant  et  celle  d'arrière,  sont,  par  leur  extrémité  op- 
posée à  l'essieu,  immédiatement  appliquées  au  bras  d'une  manivelle  coudée 
nise  en  mouvement  par  le  piston  d'une  machine  à  vapeur  à  cylindre  vertical 
établie  entre  le  train  de  devant  et  celui  de  derrière. 

*  Ainsi  chaque  coup  de  piston,  aller  et  venir,  fait  faire  un  tour  aux  roues  sans 
l'intermédiaire  d'aucun  engrenage. 

Le  mouvement  de  rotation  des  roues  détermine  le  mouvement  de  progression 
de  tout  le  système. 

Sur  les  essieux,  au  moyen  de  huit  points  d'appui,  dont  deux  pour  chaque 
roue,  repose  un  double  brancard  composé  de  quatre  flèches  reliées  par  des  tra- 
verses et  formant  un  châssis  en  charpente  qui  porte1  la  machine  à  vapeur  et  la 
caisse  de  la  voiture. 

Cette  caisse  s'étend  à  l'avant  et  à  l'arrière,  en  deçà  et  au  delà  des  roues. 

Des  pièces  de  décharge  formant  arcs-boutants  en  bois  et  des  câbles  en  fil  de 
fer  soulagent  la  portée  des  pièces  du  brancard  à  l'avant  et  à  l'arrière. 

La  caisse  de  la  voiture  peut  être  construite  à  la  volonté  de  celui  qui  l'instal- 
lera. 

Comme  ce  n'est  ni  sur  elle  ni  sur  le  système  de  mise  en  mouvement  des 
bielles  que  porte  l'invention,  je  me  suis  borné  à  indiquer,  dans  le  dessin,  un 
exemple  de  cette  construction. 

C'est  une  espèce  d'omnibus  à  trois  compartiments  ;  celui  du  milieu,  dans  le- 
quel on  entre  au  moyen  de  portes  qui  viennent  bord  à  quai,  ou  au-devant  des- 
quelles on  place  des  escaliers  mobiles  ou  de  simples  plats-bords,  renferme  l'ap- 
pareil moteur,  la  cuisine  et  les  diverses  dépendances  du  bateau ,  telles  qu'une 
salle  à  manger,  etc.  ;  il  présente  un  espace  total  de  plus  de  45  mètres  carrés. 

Chacun  des  deux  autres  compartiments  est  une  salle  garnie  de  banquettes 
ou  sièges  pour  les  voyageurs. 

Une  galerie  extérieure  est  placée  à  l'avant  et  une  autre  à  l'arrière. 

Le  pont  ou  tillac  est  garni  d'une  balustrade  qui  ne  dépasse  pas  la  hauteur  du 
commet  du  recouvrement  des  roues,  sur  lequel  on  marche  sans  escalier,  à 
raison  du  peu  de  flèche  du  segment  qu'il  présente  au-dessus  du  plancher. 

Les  rouas  du  bateau  ont  une  propriété  qui  m'a  paru  devoir  être  remarquée, 
f  est  qu'il  ne  peut  jamais  rester  d'eau  dans  l'intérieur  de  la  partie  immergée. 

En  effet,  il  suffit  d'établir  une  simple  cloison  en  fer-blanc,  dirigée  dans  le 
)lan  d'un  rayon  et  de  Taxe,  pour  que  le  mouvement  de  rotation  élève  cette  eau 
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et  que  Ton  puisse  la  diriger  au  dehors  par  un  conduit  aboutissant  aux  ouvte  ^- 
tures  ménagées  près  de  Taxe,  en  sorte  qu'à  chaque  tour  de  roue  l'épuiscrne*^ 
est  fait. 

Il  nous  reste  à  examiner  quel  peut  être  le  chargement  d'une  telle  voiture. 

II  est  évident  qu'il  dépend  des  dimensions  qu'on  donnera  aux  tambours»  ^miï 
qu'ainsi,  théoriquement  parlant,  il  pourrait  être  aussi  grand  qu'on  le  voudrai,^** 

L'expérience  indiquera  ce  qu'il  y  aura  de  mieux  à  faire  dans  chaque  cas  par"-"^- 
ticulier,  où  l'on  se  donnera  à  l'avance  soit  le  tirant  d'eau,  soit  la  largeur  oa  I  a 
hauteur  des  passages  que  l'on  devra  traverser. 

En  supposant  les  dimensions  adoptées  dans  le  dessin,  on  pourra  avoir deu—  * 
cents  voyageurs,  renfoncement  des  roues  dans  l'eau  étant  de  \  mèlrc. 

En  effet,  chaque  roue  ayant  5  mètres  de  diamètre,  le  calcul  fait  voir  qu^*— , 
pour  un  enfoncement  de  1  mètre,  la  surface  du  segment  de  cercle  immergé  e^^t 
de  2-™- ,80. 

Pour  les  quatre  roues,  de  4  mètres  de  longueur  chacune,  cela  fait  44mcmb,,fcO 
d'eau  représentant  44,800  kilog. 

Poids  des  roues 7,600  kilog. 

Machine  à  vapeur,  chaudière  pleine  d'eau,  charbon, 
bielles,  charpente  et  ferrure  de  la  voiture,  gou- 
vernail, agrès,  etc 14,200 

Cuisine,  approvisionnement,  etc 2,000 

Poids  total 23,800 

Le  déplacement  étant  de 44,800 


Il  reste  disponible,  pour  le  chargement  accidentel.         21,000 

En  comptant  \  00  kilog.  pour  chaque  voyageur  et  son  bagage,  on  voit  qu'il 
pourra  y  avoir  environ  deux  cents  personnes. 

Si  la  machine  à  feu  bat  trente  coups  de  piston  par  minute,  aller  et  venir,  les 
roues  feront  un  tour  en  deux  secondes,  et  les  aubes  auront  une  vitesse  de  29  ï 
30  kilomètres  par  heure. 

Les  calculs  que  j'ai  faits  m'indiquent  que  Ton  peut  compter,  pour  le  bateau, 
sur  une  vitesse  de  moitié,  c'est-à-dire  d'environ  \  5  kilomètres  par  heure,  rela- 
tivement au  courant. 

On  doit  observer  qu'on  donnera  autant  de  vitesse  qu'on  le  voudra,  pour 
ainsi  dire,  a  la  machine  à  feu,  et  qu'ainsi  il  s'en  faut  de  beaucoup  que  I* 
vitesse  du  bateau  soit  limitée  à  1 5  kilomètres  par  heure  ;  c'est  un  minimum  que 
j'indique  ici. 

Pour  se  préserver,  autant  que  possible,  do  l'effet  du  vent  debout,  on  établira 
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11855. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  18  mai  1840, 

Au  sieur  Davies  (John),  de  Manchester, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines  ou  appareils  propres  à  en- 
coller ou  apprêter  les  fils  de  chaînes  de  colon,  laine ,  lin ,  ou  autres  matières 
employées  dans  le  tissage. 


Les  perfectionnements  consistent  dans  une  disposition  nouvelle  des  méca- 
nismes ou  appareils  pour  encoller  ou  apprêter  les  fils  de  chaîne  au  sortir  du 
moulin  servant  à  les  ourdir.  , 

Le  caractère  principal  de  nouveauté  apporté  à  ces  opérations  consiste  dans  la 
manière  spéciale  de  disposer  ou  distribuer  les  fils  de  chaîne,  afin  de  les  encoller 
ou  apprêter  en  bandes  ou  rubans  composés  de  fils  placés  en  contact  les  uns  à 
côté  des  autres,  et  qu  on  appelle  ordinairement  masses  ou  poignées,  dans  Topé- 
ration  du  moulin  ordinaire. 

Cette  nouvelle  manière  de  diviser  et  de  distribuer  les  fils  de  chaîne  en 
bandes,  rubans,  masses  ou  poignées,  pendant  que  l'encollage  a  lieu,  produit 
plusieurs  avantages  qui  seront  évidents  pour  les  personnes  au  courant  de  cette 
industrie. 

Les  fils  étant  divisés  en  plusieurs  parties  formant,  chacune,  une  masse  ou 
poignée,  et  passant  ainsi  en  surface  plate  dans  la  bassine  qui  contient  la  ma- 
tière à  encoller,  ils  conservent  tous  la  même  position  relative  et  forment  ainsi 
des  bandes  ou  des  rubans  légèrement  unis  les  uns  aux  /îutres  par  l'adhésion  de 
la  colle  employée. 

Ils  sont  ainsi  rendus  plus  résistants  et  plus  forts  que  si  on  les  soumettait  sé- 
parément à  l'encollage  et  à  la  préparation,  ainsi  que  cela  a  lieu  généralement. 

Les  fils  traités  de  la  sorte  sont  moins  susceptibles  de  se  casser  et  peuvent 
être  plus  aisément  conduits  à  travers  la  machine. 
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Les  fils  peuvent  être  d'une  plus  grande  longueur  que  par  l'ancien  procédé, 
;t,  de  plus,  la  mise  en  lisse  et  l'envidage  sur  le  rouleau  de  la  chaîne  peuvent 
itre  effectués,  par  l'action  d'une  seule  machine,  avec  plus  de  promptitude, 
Tordre  et  de  régularité  que  par  aucun  des  procédés  maintenant  employés. 

Nous  ferons  remarquer  ici  que  nous  n'ignorons  pas  que  la  préparation  et 
l'encollage  ont  été  effectués  en  prenant  la  chaîne  sur  l'ourdissoir;  mais  ces 
préparations  ont  été  conduites,  jusqu'ici,  en  prenant  les  fils  deux  à  deux  ou  un 
à  un,  division  qui  s'opérait  au  moyen  de  diverses  plaques  ou  peignes  et  bar- 
rettes, qui  occasionnait  la  rupture  fréquente  des  fils  de  chaîne,  et  qui  rendait 
l'opération  longue  et  difficile. 

Il  fallait,  en  outre,  que  l'ouvrier  fût  très-attentif  et  très-habile  pour  replacer 
les  fils  cassés  dans  leurs  positions  respectives. 

La  méthode  que  nous  allons  décrire  obvie  à  tous  ces  inconvénients  en  for- 
mant les  fils  en  bandes  et  en  rubans,  et  en  leur  faisant  ainsi  subir,  dans  cet 
état,  toutes  les  opérations  de  la  machine. 

Un  autre  perfectionnement  dans  l'encollage  et  la  préparation  des  chaînes,  et 
dépendant  de  l'ensemble  de  l'opération,  consiste  dans  une  nouvelle  disposition 
dans  les  lisses  pour  obtenir  la  division  des  fils  de  chaîne  avant  de  les  encoller 
et  de  les  sécher. 

A  cet  effet,  on  place  les  lisses  pour  diviser  les  fils  de  chaîne  à  l'entrée  de  la 
machine  ou  h  l'endroit  où  commence  l'opération. 

Un  autre  perfectionnement  dans  la  machine  pour  encoller  et  préparer  les  fils 
de  chaîne  consiste  en  une  nouvelle  espèce  de  barre  à  peignes  pour  permettre 
aux  lisses  de  traverser  les  fils  de  chaîne  sans  qu'on  soit  obligé  d'y  introduire  de 
nouveau,  à  chaque  fois,  la  masse  des  fils  formant  une  des  divisions  de  la  chaîne, 
et  enfin  dans  l'application  d'un  marqueur  à  mouvement  indépendant,  pour 
marquer  la  chaîne  à  la  longueur  voulue  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  est  enroulée 
sur  l'ensouple  et  disposée  pour  être  placée  dans  le  métier  à  tisser. 

Mais,  pour  que  ces  perfectionnements  soient  plus  complètement  intelligibles, 
nous  donnons  des  dessins  dans  lesquels  ils  sont  respectivement  représentés. 

Description  des  dessins. 

PL  14e,  fig.  1ro,  plan  ou  vue  horizontale  de  la  machine  à  laquelle  ont  été 
idaptés  nos  perfectionnements. 

Fig.  3e,  section  verticale  de  la  même  prise  longitudinalement,  suivant  un 
)lan  qu'on  suppose  passer  par  le  milieu  de  la  machine. 

Les  mêmes  lettres  et  chiffres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes 
igures. 
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a,  bâtis  de  la  machine  supportant  les  rouleaux  de  fils  de  chaîne  6,  préalable* 
ment  disposés  par  le  moulin  à  faire  les  chaînes. 

Ces  bâtis  supportent  aussi  les  barres  à  peignes,  les  lisses,  les  bassines  ou 
vaisseaux  contenant  la  colle,  les  cylindres  sécheurs,  les  rouleaux-guides,  les 
rouleaux  tendeurs,  et  l'appareil  de  commande  qui  imprime  le  mouvement  à 
toute  la  machine. 

On  remarquera  que  les  fils-chaînes  qu'on  doit  encoller  se  dévident  de  leurs 
rouleaux  respectifs  b9  passent  entre  les  dents  d'un  peigne  ordinaire  r,  et  qu'ils 
sont  ainsi  divisés  également  avant  de  traverser  les  lisses  rf,  qui,  dans  noire 
machinç  perfectionnée,  sont  placées  à  l'extrémité  de  celle-ci,  pour  croiser  les 
fils  de  chaîne  et  opérer  entre  eux  un  écartement  en  élevant  les  uns  et  abaissant 
les  autres,  avant  que  les  fils  ne  soient  soumis  au  procédé  d'encollage. 

Les  fils  de  chaîne  étant  introduits  dans  les  lisses  de  la  môme  manière  qu'on 
le  fait  avant  d'enrouler  la  chaîne  sur  l'ensouple,  ils  passent  par-dessus  une 
barre  à  peignes  c,  formée  au  moyen  d'une  rangée  de  dents  ou  de  chevilles  lais- 
sant des  divisions  intermédiaires  pour  séparer  les  diverses  masses  de  fils  de 
chaîne  et  les  déposer  en  largeurs  parallèles  les  unes  à  côté  des  autres. 

Chaque  division  forme  ainsi  un  ruban  ou  une  bande  d'un  nombre  voulu  de 
fils,  qui  sont  placés  les  uns  à  côté  des  autres  et  latéralement  en  contact. 

La  barre  à  peignes  e  peut  vibrer  ou  osciller  librement  pendant  que  les  fils  la 
traversent ,  ou  bien  Ton  petit  la  disposer  de  manière  à  tourner,  si  on  le  juge 
convenable. 

Les  fils  de  chaîne  étant  ainsi  séparés  en  rubans  ou  bandes  A,  composés  d'un 
certain  nombre  de  fils  parallèles,  sont  alors  passés  par-dessus  un  rouleau  con- 
ducteur et  plongés  dans  la  bassine  ou  vase  f,  qui  contient  la  matière  qui  doit 
servir  à  l'encollage,  et  qui  doit  être  chauffée  en  faisant  circuler  de  la  vapeur 
par  le  tuyau  <j  ou  autrement,  de  telle  sorte  que  cette  matière  soit  bouillante 
quand  les  fils  de  chaîne  la  traversent  en  passant  sous  le  rouleau  tendeur  i, 
qu'on  peut  ajuster  à  volonté. 

Les  fils  continuent  de  marcher,  passent  entre  deux  rouleaux  expresseurs  i, 
et  sont  de  nouveau  plongés  dans  le  vase  j9  contenant  une  matière  semblable, 
pour  achever  l'encollage. 

De  là  ils  entourent  le  cylindre  sécheur  ky  chauffé  pareillement  à  la  vapeur 
amenée  par  le  tuyau  <j  et  Réchappant  par  les  tuyaux  /,  ou  autrement. 

Les  fils,  après  avoir  entouré  ces  cylindres  sécheurs,  prendront  la  forme  de 
rubans  ou  de  bandes,  parce  que  l'encollage  unira  légèrement  entre  eux  les 
fils  parallèles,  qui  se  dirigeront  alors  en  forme  de  ruban,  et  seront  ainsi  rendus 
plus  forts  et  moins  sujets  à  se  déranger  ou  à  se  rompre  que  quand  on  emploie 
le  procédé  ordinairement  adopté  pour  l'encollage. 
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Les  fils  de  chaîne,  encollés,  séchés  et  apprêtés,  seront  conduits,  par  les  rou- 
leaux m,  sur  un  peigne  semblable  n,  mais  dont  les  dents  sont  plus  rapprochées 
que  celles  du  peigne  e. 

Ces  rubans  de  fils  traversent  ce  peigne  de  champ,  et  sont  divisés  d'une  ma- 
nière semblable  par  le  mouvement  d'oscillation  de  celte  barre  à  peignes  n;  ils 
sont  déposés  ensuite  sur  le  rouleau  tendeur  o,  dans  un  état  convenable  pour 
être  envidés  sur  l'ensouple  />,  que  Ton  enlève  ensuite  pour  la  placer  dans  le 
métier  à  tisser. 

Le  mouvement  continu  de  la  machine  est  produit  en  faisant  passer,  au  moyen 
du  levier  de  mise  en  train  %,  la  courroie  motrice  de  la  poulie  folle  sur  la  poulie 
de  commande  </,  montée  sur  l'extrémité  de  l'arbre  transversal  /*. 

Cet  arbre  porte  aussi  un  tambour  conique  f,  entouré  par  une  courroie  de 
commande,  qui  embrasse  pareillement  le  cône  correspondant  ?*,  monté  sur  un 
arbre  transversal  i\  dont  l'extrémité  porte  un  pignon  denté  menant  la  série 
d'engrenages  x9  y,  z,  et  donnant  ainsi  un  mouvement  rotatif  à  l'ensouple  de  la 
chaîne,  qui,  de  cette  manière,  envide  la  chaîne  ainsi  qu'il  est  requis.  % 

La  chaîne  est  maintenu  distendue  par  les  courroies  de  frottement  qui  entou- 
rent les  ensouples  de  çhqîpe  /. 

La  pression  des  rouleaux  expresseurs  est  régularisée  de  la  même  manière 
par  le  levier  chargé  2. 

L'appareil  perfectionné  pour  marquer  les  longueurs  de  chaîne,  tel  qu'il  est 
adopté  aux  machines  à  encoller  les  fils  de  chaîne,  est  représenté  dans  les 
mêmes  figures. 

Sur  l'extrémité  du  rouleau-guide  0  est  taillée  une  petite  vis  sans  fin  3,  en- 
grenant une  roue  dentée  montée  sur  l'extrémité  de  l'arbre  4,  qui  porte,  à  son 
extrémité  opposée,  la  roue  en  mitre  5,  menant  une  roue  correspondante  6  sur 
le  petit  arbre  7,  qui  porte,  à  son  extrémité  opposée,  le  marqueur  tournant  8, 
plongeant  alternativement  dans  une  boite  à  couleur  9,  et  laissant  sur  les  fils  de 
chaîne  une  marque  faite  avec  de  la  couleur. 

De  cette  manière  on  marque  telle  longueur  voulue  pour  les  pièces  qu'on  veut 
tisser,  et  les  ensouples  contiennent  ainsi  des  longueurs  exactes,  ce  qui  évite 
tous  déchets  dans  les  opérations  ultérieures  du  tissage. 

Nous  avons  représenté,  dans  les  figures  de  détails  4e,  5e  et  6e,  trois  variétés 
de  notre  barre  à  peignes  perfectionnée  sur  une  plus  grande  échelle,  pour  diviser 
ou  séparer  les  fils  de  chaîne  à  mesure  qu'ils  passent  à  travers  la  machine. 

Fig.  4e,  disposition  de  peigne  qui  est  celle  à  laquelle  nous  donnous  la  préfé- 
rence, quand  on  emploie  un  mouvement  d'oscillation. 

Fig.  5e,  barre  à  peignes  rotative;  on  voit  qu'une  série  de  dents  entreront 
86.  42 
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(fons  les  chaînes  et  les  diviseront  l\  l'époque  où  les  dents  opposées  les  quitte- 
ront. 

Fig.  6e,  autre  modification  de  la  barre,  qui  peut  être  employée  avec  ira 
mouvement  rotatif  ou  tout  autre  mouvement  requis. 

Maintenant  que  nous  avons  décrit  nos  perfectionnements  dans  les  machine» 
ou  appareils  propres  à  encoller  ou  apprêter  les  chaînes  de  coton,  de  laine,"  de 
lin  et  d'autres  matières  pour  le  tissée,  nous  désirons  qu'il  soit  entendu  que 
nous  réclamons  comme  nouvelles  les  disposition  et  construction  de  mécanismes 
pour  exécuter  ces  opérations  telles  qu'elles  ont  été  expliquées  et  représentées 
dans  les  dessins. 

Nous  réclamons  surtout  et  spécialement  un  privilège  exclusif 

1°  Pour  la  division  des  fils  en  bandes  ou  rubans,  de  manière  à  pouvoir  les 
lier  latéralement  et  former  une  large  nappe,  si  on-  le  désire,  ou  des  bandes  ou 
rubans  comprenant  tel  nombre  voulu  de  fils,  qui  sont  maintenus  dans  cette 
position  pendant  toute  l'opération  de  l'encollage  ou  apprêtage  des  fils  dfe 
chaîne; 

2°  Pour  une  nouvelle  forme  et  disposition  des  lisses  pour  obtenir  l'ouverture 
des  chaînes  par  le  croisement  de  tous  les  fils  et  leur  mise  en  lisses  avant  de  lte 
soumettre  à  l'encollage  et  à  l'apprêt; 

3°  Pour  une  nouvelle  forme  et  disposition  de  barre  à  peignes  telle  qu'elle  a 
été  décrite,  ouverte  à  son  sommet,  et  permettant  ainsi  aux  lisses  dis  la  passer; 

4°  Pour  l'application  d'un  marqueur  à  mouvement  rotatif  et  mécanique  pour 
marquer  les  chaînes  de  toutes  longueurs. 

Nous  ferons  remarquer,  en  terminant,  que  la  machine  ci-dessus  décrite  peut 
être  aisément  disposée  comme  les  machines  ordinaires  à  encoller  avec  lèft' rou- 
leaux de  la  chaîne  placés  à  chaque  bout  et  Tensouple  d'envid&ge  aur  centre. 
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11856. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZC  ANS 

en  date  du  11  mai  1840, 
Au  sieur  Droinft  (Théodore),  à  Reims, 

Tbur  un  moyeii  de  donner  tontes  les  directions  possibles  aux  produits  de 
la  combustion  dans  les  foyers  en  général ,  et  particulièrement  ceux  des  ma- 
chines à  vapeur  soit  fixes,  soit  locomotives,  et  d'activer,  à  volonté,  le  tirage 
de  ces  foyers,  quelles  que  soient ,  d'ailleurs ,  la  direction  qu'on  donne  à  la 
fumée  et  la  distance  à  laquelle  on  veuille  la  conduire,  et  pour  l'application 
de  ce  procédé  à  celte  fin. 


.  Un  des,plus  .sérieux  et  des  plus,graves  inconvénients  du  mode  de  trapsport 
sur  les  chemins  de  fer  est,  sans  contredit,  la  fumée  qui  s'échappe  de  la  che^ 
nipftatd^la  LocowQtivç,,  en  entraînant  avec  elle.de  la  centre  et  de,petits  J9or- 
t&aurffe.charbop  qui  incommodent  singulièrement  les  voyageurs,  et,  dans 
certains  cas, .  peuvent, nuire  au  transport-  des  marcliandises. 
'  C'est. pour  parer  à  cet  inconvénient  que  nous, proposons  d'adapter  aux  con- 
vois les  appareils  dont  nous  allons  donner  la  description. 

.Notre  procédé  cousiste  à  conduire. la  fumée,  par  des  tuyaux ,  à  l'extrémité 
postérieure  des  convois,  au  lieu  de  la  laisser  s'échapper  immédiatement  de  la 
locomotive. 

Ce  mode  de  conduite  de  la  fumée  pouvant  diminuer. l'action  du  tirage  du 
foyer,  nous  établissons  un  tirage  convenable  au  moyen  de  l'aspiration  produite 
par  un. ou, plusieurs  ventilateurs  placés  en  des ; points  quelconques  de  la  ligne 
de  tuyaux. 

Avant  d'entrer  dans.les  détails  de  l'établissement  de  ;  l'appareil,  nous  ferons 
observer  que,  ne  voulant  rien  changer  (pour  rendre  immédiate  L'application  de 
notre  procédé)  à  l'état  actuel  des  waggous  et  locomotives,  nous  indiquerons  ici 
seulement  les  moyens  d'appliquer  noire; procédé  à  ce  qui  existe. 
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S'il  s'agissait  de  construire  des  waggons  et  des  locomotives  destinés  à  rece- 
voir notre  appareil,  ils  pourraient  subir,  dans  leur  construction»  des  modifica- 
tions que  nous  n'indiquerons  que  très-sommairement,  attendu  qu'elles  ne 
changeraient  absolument  rien  au  principe  fondamental  sur  lequel  repose  notre 
invention. 

Nos  tuyaux  peuvent  être  d'une  forme  et  d'une  matière  quelconques,  pourvu 
que  cette  matière  ne  s'altère  ni  au  feu  ni  à  la  fumée;  ils  doivent,  en  outre, 
remplir  les  conditions  suivantes  : 

4°  Pouvoir  se  raccourcir  et  s'étendre  lorsque,  dans  les  changements  de  vi- 
tesse, les  waggons  se  rapprochent  ou  s'éloignent  l'un  de  l'autre. 

S0  II  faut  qu'ils  ne  soient  pas  exposés  à  être  altérés  dans  leur  forme  parles 
oscillations  diverses  que  subissent  les  waggons,  même  sur  les  rails  les  mieux 
posés. 

3°  Il  faut  qu'aux  points  de  jonction  des  waggons  ils  puissent  se  ployer  de 
manière  ;*»  permettre,  sans  s'altérer,  les  changements  de  voie  et  la  marche  sur 
les  courbas  de  la  route. 

4°  Il  lc;i:t  enfin  qu'ils  puissent  se  disjoindre  facilement  quand  les  besoins  du 
service  exigent  que  l'on  sépare  les  waggons. 

PL  1  ïv.  On  satisfait  aux  trois  premières  conditions  de  la  manière  indiquée 
dans  la  partie  A  du  plan  général  au  moyen  de  trois  charnières  a,  6,  c,  dont  la 
construction  est  analogue  à  celle  qui  sert  à  opérer  l'abatage  des  cheminées  de 
bateaux  à  vapeur;  seulement  l'ajustage  devra  en  être  plus  soigné,  pour  ne  pas 
laisser  échapper  de  fumée  par  ces  trois  points  mobiles. 

On  conçoit  que,  lorsque  les  waggons  se  rapprochent  ou  s'éloignent,  le  jeu  des 
trois  charnières  a,  6,  c  permettra  ce  rapprochement  ou  cet  écartement  par  fat 
diminution  ou  l'augmentation  des  angles  *,£,■>;  on  conçoit  que,  les  tuyaux 
étant  placés  en  diagonale  sous  les  waggons  ,  le  jeu  en  sera  encore  plus 
facile.  "■!      " 

Les  tuyaux  seront  soutenus,  en  différents  points,  par  des  supports  on  étners 
fixés  au  fond  des  waggons.  :  ■" 

Ces  supports  pourront  reposer,  s'il  est  nécessaire,  sur  des  lames  formant 
ressort,  d'une  manière  analogue  aux  lames  qui  forment  les  ressorts  de  voi- 
ture. '  > 

On  pourrait  aussi,  au  lieu  de  trois  charnières,  avoir,  dans  un  point B;  tf* 
emmanchement  assez  libre  et  assez  bien  ajusté  pour  permettre  aux  tuyaut  df 
rentrer  l'un  dans  l'autre,  à  la  manière  des  tuyaux  compensateurs,  et  n'aYoira* 
point  de  réparation  des  waggons  qu'une  seule  charnière  G,  pour  satisfaire  à  lav 
troisième  condition.  -■-■IS 

Cette  charnière  serait  formée  de  deux  demi-cylindres  entrant  l'un 
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l'autre  et  maintenus  par  un  boulon  central  qu'il  suffirait  d'enlever  pour  satis- 
faire à  la  quatrième  condition. 

Les  étriers-supports  des  tuyaux  devront,  dans  ce  cas,  être  munis  de  galets, 
pour  permettre  le  glissement  des  tuyaux  pour  opérer  le  raccourcissement  et  le 
rallongement. 

Ces  étriers  eux-mêmes  devront  être  supportés  par  une  lame  h  coulisses  qui 
permette  aux  tuyaux  de  ne  pas  obéir  aux  mouvements  latéraux  des  waggons 
auxquels  ils  sont  adaptés. 

On  pourrait  également  employer  dans  ce  point  un  emmanchement,  que  nous 
ne  pouvons  mieux  expliquer  qu'en  le  comparant  à  la  fermeture  d'une  tabatière 
ronde;  les  deux  parties  de  tuyaux  seraient  coudées  à  angle  droit  et  viendraient 
s'emboîter  Tune  dans  l'autre,  en  formant  une  charnière  toute  simple. 

Enfin  il  serait  facile  d'employer  une  matière  quelconque  ou  une  sorte  de 
tissu  soit  organique,  soit  minéral,  qui  réunit  les  qualités  indispensables  de  so- 
lidité, élasticité,  incombustihilité  et  imperméabilité;  on  en  formerait  alors  des 
manchons  aux  extrémités  des  tuyaux,  pour  joindre  ceux-ci  entre  eux. 

Nous  signalons  tous  ces  cas  possibles  de  jonction  de  tuyaux,  qui  peuvent,  au 
reste,  varier  à  l'infini,  pour  constater  un  fait ,  c'est  que  la  transmission  de  la 
famée  de  la  locomotive  à  la  partie  postérieure  des  convois  et  son  aspiration  par 
un  ventilateur  constituent  principalement  notre  invention,  et  que  le  reste  n'en 
est,  en  quelque  sorte,  que  l'accessoire. 

On  satisfait  à  la  quatrième  condition  soit  en  démontant  une  des  trois  char- 
nières, soit  en  opérant  un  simple  emboîtement  de  tuyaux  D  retenu  par  un  ou 
plusieurs  crochets,  ou  un  emmanchement  à  collet  retenu  par  plusieurs  bou- 
lons. 

.  Quant  à  la  locomotive  et  au  waggon  d'approvisionnement,  en  les  prenant 
dans  l'état  où  ils  sont  aujourd'hui,  l'ajustage  du  tuyau  est  beaucoup  plus 
simple,  puisque  ces  deux  appareils  ne  forment,  pendant  la  marche,  qu'un  même 
corps;  il  suffit  d'un  simple  emboîtement  l'un  dans  l'autre  £. 

Sur  la  cheminée  de  la  locomotive  on  adapte  un  registre  F,  construit  de  telle  . 
sorte  qu'il  puisse  conduire  la  fumée  dans  les  tuyaux  ou  la  laisser  échapper  de 
suite  dans  l'air,  à  volonté. 

Ce  registre  peut  être  gouverné,  par  le  conducteur  de  la  machine,  au  moyen 
«VshîQ  tringle  de  fer  placée  à  sa  portée;  il  a  pour  but  principal  de  permettre  (en 
00*  d'accident  qui  arriverait  à  un  des  tuyaux  pendant  la  marche)  à  la  fumée  de 
sortir  immédiatement  à  l'air,  comme  cela  a  lieu  aujourd'hui,  et  de  permettre  de 
obaofier  avant  le  voyage  sans  renverser  la  fumée,  car  l'appareil  aspirateur,  n'a- 
gissant que  pendant  la  marche,  ne  peut  opérer  le  tirage  pendant  la  chauffe  qui 


(334  ) 

On  ajuste  a  l'appareil  qui  renferme  ce  registre  un  tuyau  horizontal 
ment  maintenu  au-dessus  de  la  locomotive  ;  ce  tuyau  s'emmanche,  comme  mm 
venons  de  le  dire,  avec  un  semblable  tuyau  placé  «ur  le  waggon  d'approvmiii- 
nement;  ce  deuxième  tuyau  ne  recourbe  et  vient  s'emmancher  avec  le  tnyM 
du  premier  waggon  de  la  manière  qui  a  été  décrite  plus  haut. 

Les  tuyaux,  au  lieu  de  passer  au-dessous  des  \vaggoi)6,  pourraient  aasw 
bien  passer  au-dessus  ou  sur  le  côté  ;  nous  indiquons  spécialement  la  con- 
duite par-dessous,  parce  qu'elle  nous  parait  la  plus  simple  et  'la  plus  com- 
mode. 

S'il  y  avait  lieu  à  construire  des  locomotives  destinée»  à  recevoir  notre  ap- 
pareil, on  pourrait,  sans  doute,  les  disposer  de  manière  «  ce  que  te  tuyau  paalt 
en  dessous  de  la  locomotive  de  la  manière  indiquée  en  x9  ou  même  conduire 
de  suite  fa  fumée  parrdessous  en  établissant  une  ouverture  dans  hr  .partie 
inférieure  de  la  chambre  sur  laquelle  est  montée  la  cheminée;  on  aurait  alen 
un  ou  deux  registres,  au  moyen  desquels  ou  conduirait  la  fumée  soit  dan  la 
cheminée  supérieure,  soit  dans  le  conduit  inférieur,  à  volonté. 

Si  la  vapeur  qu'on  laisse  actuellement  échapper  par  la  cheminée  pour  activer 
le  tirage  faisait  un  trop  grand  volume  dans  les  tuyaux*  comme  elle  n'a  pas  te 
mêmes  inconvénients  que  h  fumée  et  les  autres  produits  de 'la  combustion,  et 
que  nous  serons  toujours  maître  de  produire  assez  de  tirage  par  le  ventilateur, 
on  pourrait  laisser  échapper  cette  vapeur  par  une  issue  quelconque  indépen- 
dante de  la  conduite  de  la  fumée. 

Il  ne  nous  reste  plus  à  décrire  que  l'appareil  aspirateur. 

11  consiste,  comme  nous  avons  dk  plus  haut,  en  un  ventilateur  formé'd!» 
nombre  indéfini  d'ailettes  tournant  dans  un  tambour;  son  action  est  dltàpbv 
la  fumée,  etc.,  par  son  centre,  et  de  les  chasser,  par  un  point  quelconque  de  sa 
circonférence,  avec  une  vitesse  proportionnée  au  mouvement  de  rotation  qvim 
lui. imprime;  on  le  place  indistinctement  sur  un  point  quelconque  de  la'lkne 
de  tuyaux,  de  manière  qu'il  n'y  ait  point  de  sdldtitm  dé  cùïUinmté  ti^iwte 
la'fongueur  du  convoi,  depuis  le  foyet»  jusqu'à  la  sortie  delà  fatnée'ril'ëtt^^ 
pendu  et  fixé  à  tin  des  waggouvpar  des  supporte,  de  manière i  faite  xhèf&tiiÈ 
ce  waggon;  on  lui  imprime  le  mouvement  de  rotation  au1  rtoyen  ié^pimm 
placées  sur' sort  afce  et  commandées,  au  moyen  de  Cou^i^^pa^!4eÉ:^àJffitf 
placées  àurFessieu  du  Waggon;  ïï  petit  aspirer  pair  ^  ieùxrfètx&j&xpm^ 

Seule.    ,  .:.:■■.  .:-:i-\i:  ^fi.oi^tf 

Si  un  seul  ventilaleuv  iie  suffisait  pas;'  on  petttén  âugtiietrtéi^rfbtDflWé^Ai 

f  fB  ÉftitÉtiM 


31  un  seui  venuiaieur  ne  amusait  pas;  on  peut  en  augmemen©  nomme i 

placer  sur  divers  points  delà1, llgiiédêrtttjraiïk.  :'1  -  S ::    !l  -'■ :J ,u "1  ( 

;ïl  est^acLiTtatif  d'iSôldr  cè^Spptïreiî^ii'lè  yaçaiit'Wr  ^ttfiilnHipéèSta^1 
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possibles,  selon  la  position  que  l'on  donnera  à  l'orifice  de  sortie,  qui  peut,  lui- 
même,  se  terminer  par  une  cheminée  verticale. 

Nous  avons  signalé  principalement  cette  application  au  chemin  de  fer,  parce 
quo  c'est  lo  cas  qui  nous  a  paru  rffrir  les  plus  grandes  difficultés  d'application, 
et  à  cause  de  la  grande  importance  que  présente  par  elle-même  cette  applica- 
tion. 

On  conçoit  que  notre  procédé  s'appliquera  encore  plus  facilement  aux  pyro- 
scaphes  et  aux  foyers  des  divers  ateliers,  dans  lesquels  on  pourrait  utiliser  l'air 
cfaud  perdu  par  la  cheminée,  en  le  faisant  circuler  dans  des  tuyaux  par  tous 
les  ateliers  pour  les  chauffer,  partout  où  Ton  peut  disposer  d'une  force  méca- 
nique suffisante  pour  faire  mouvoir  le  ventilateur. 


11837. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  15  février  1840, 

Au  sieur  Burnett  (Edward-Hickling) ,  de  Londres, 

Four  des  machines  perfectionnées  propres  à  travailler  et  façonner  les  bois» 


La  nature,  de  cette  invention» et  la  manière  d'en,  réaliser  l'exécution  sont  dé- 
crites en  détail  et  relatées  dans  la  présente  description,  qui  renvoie  aux  divers 
tasins  et  aux  lettres  ou  chiffres  indicateurs  dont  ils  sont  marqués.. 

Dan*  la  description  de  chaque  machine,  les  mêmes  chiffres,  ou  sigpes  son* 
employés  pour  indiquer  des,  parties  semblables;,  mais  on  remarquera  que,,, 
gemme  il  y  a  plusieure  machines  dépendant  du.  même,  système,,  de  même  il.  y  a 
plusieurs  séries  de  lettres  ou  de  chiffres» 

Le  système  de  machines  dont  la  description  va  suivre  est  composé  de  plu- 
sieurs parties,  dont  les  opérations  seront  expliquées  lors  de  la  description 
détaillée  de  chacune  des  machines  spéciales;  il  suffira  d'énoncer,  dès  à  présent, 
qu'elles  stront  appelées  à  exécuter  la  portion  des  travaux  des  charpentiers, 
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menuisiers,  ébénistes  et  charrons  qui  est  susceptible  d'une  exécution  méca- 
nique. 

L'ensemble  du  système  se  décompose  en 

i°  Machines  pour  préparer  des  planches  et  lambourdes  pour  parquets,  des 
plinthes,  panneaux,  montants  et  encadrements  de  portes,  volets,  etc. 

2°  Machines  pour  faire  les  mortaises  et  les  tenons. 

3°  Machines  pour  pousser  les  moulures,  pour  façonner  les  petits  bois  des 
fenêtres  et  autres  objets  semblables. 

On  entend,  en  menuiserie,  par  petits  bois  de  fenêtres  ceux  qui  lient  ensemble 
les  deux  battants  de  la  croisée  et  la  divisent  horizontalement;  ils  portent  alors 
le  nom  de  petits  bois  de  traverse. 

On  appelle  petits  bois  montants  ceux  qui  subdivisent  la  croisée  dans  le  sens 
vertical. 

4°  Machines  pour  découper  le  bois  en  'ftngues  portions  de  forme  triangu- 
laire, pour  en  faire  ensuite  des  moulures. 

Les  dessins  de  chacune  de  ces  machines  sont  exécutes  sur  une  échelle  spé- 
ciale, qui  sera  indiquée  lors  de  la  description  de  chacune  d'elles. 

Pour  ces  machines  on  a  choisi  les  dimensions  que  Ton  a  considérées  comme 
les  plus  convenables  ;  mais  il  est  évident  qu'à  l'égard  de  chacune  d'elles  on 
peut  augmenter  ou  diminuer  l'échelle  de  construction,  pour  les  approprier  aux 
opérations  qu'elles  sont  appelées  à  exécuter. 

Je  n'entends,  par  conséquent,  en  aucune  manière,  me  limiter  à  aucune  di- 
mension spéciale.  • 

Et,  quoique  souvent  je  fasse  mention  des  matières  dont  sont  construites 
diverses  parties  des  machines,  je  ne  compte  pas,  pour  cela,  nie  restreindre  à 
Temploi  des  matières  ainsi  indiquées,  puisqu'on  peut  leur  en  substituer  d'autres 
soit  par  économie,  soit  par  tout  autre  motif. 

Dans  les  diverses  machines  pour  planer  ou  raboter,  pour  faire  des!  moulures, 
pour  façonner  les  petits  bois  des  fenêtres  et  pour  couper  le  bots  atogolairetaetf, 
j'ai  seulement  représenté  les  parties  travailleuses,  et  il  suffira  de  dire  ici,  ubc 
fois  pour  toutes,  qu'il  convient  de  placer,  des  deux  côtés  de  la  machine,  dfc 
bancs  ou  des  séries  de  galets  de  frottement  ou  d'autres  supports  approprié!» 
sur  lesquels  puisse  voyager  le  bois  qu'on  doit  façonner.  ■■• ;1  ■<  -r.  ■  ■*■.».  - 

Je  vais  maintenant  décrire  en  ordre  les  diverses  portions  de  më&ffcimes 
formant  l'objet  de  la  présente  demande.  * ■■■ 


V,,"-1/  '"  '    '  -    •  ■  :    '■     :    "'•  "'■       \       -■■  '■'     ?    '       rrsi.'.-il»     ■M.'V.:i.i,1|/ 
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Machine  à  planer  ou  raboter. 

•  PL  *  5e,  fig.  2e,  vue  de  côté  ou  profil. 
Fig.  3e,  sec  lion  transversale  suivant  la  ligne  a. 
Fig.  4e,  section  transversale  suivant  la  ligne  b. 

Toutes  ces  figures  représentent  une  machine  pour  façonne)1  le  bois  pour  par- 
quets, soit  à  joints  plats,  soit  à  rainures  et  languettes  pour  plinthes,  architraves 
et  autres  dispositions  semblables. 
a  a  a",  bâti  de  la  machine. 
Les  parties  a  doiveut  être  fixées  au  sol  de  l'atelier. 
,  Les  colonnes  a  servent  à  supporter  les  entretoises  a". 
6,  6',  rouleaux  de  fonte  de  fer  ou  autre  matière  appropriée. 
.    b\  rouleaux  d'alimentation  qui  forcent  le  bois  à  traverser  la  machine. 

Les  rouleaux  b  servent  à  presser  le  bois  W  fortement  contre  les  rouleaux 
.d'alimentation,  et  à  faire  mordre  ceux-ci  suffisamment  pour  leur  permettre  de 
faire  marcher  le  bois. 

j  ,  Il  y  a  deux  paires  <Je  ces  rouleaux,  une  paire  est  placée  à  chaque  bout  de  la 
jjBachine. 

.    Des  ouvertures  ou  fenêtres,  dans  les  traverses  a"  du  bâti,  reçoivent  les  cous- 
sinets/* des  rouleaux  d'alimentation  ou  de  commande. 

;  Ces  coussinets  peuvent  y  prendre  un  mouvemeut  en  avant  et  en  arrière,  et 

entraînent  avec  eux  les  rouleaux;  de  cette  manière,  on  détermine  l'écartement 

jétA  rouleaux  en  raison  de  l'épaisseur  du  bois  sur  lequel  on  opère. 

f    Le  degré  de  pression  qu'exercent  les  rouleaux  b'  est  déterminé  par  les  vis  d, 

«gui»  lorsqu'on  tes  tourne,  pressent  leur  extrémité  contre  les  ressorts  à  boudin  e, 

qui  agissent  sur  les  coussinets  f. 

t<-.]yto  ^rangement  cçuaaplétempnt  semblable  a  lieu  dans  la  machipe  à  faire  les 
v9ftflW|i)rga £t  la  iprç^qç  rà  façonne^  les  petits  bois  de  fenêtres t  lesquelles' ma- 
t#bîneB  seroqt  ci-après  décrite?,  et,  comme  les  figures  des  dernières  machines 
«Atpt  {râpées  s\\f  une.  échelle  beaucoup  plus  grande  que  celle  de  la  machine  que 
,94)04  décrivons  actuellement,  on  cppcçvr^  pieux  Ja  disposition  du  mécanisme 
on.  les  consultant.  .   ,  ,    r 

?6»ijf»:  pieds»ou  tréteaux  supportant  une  règle  A,  sur  laquelle  voyage  la  çièpp  de 
bois.  \  _  '.' 

L'ouvrier,  ayant  placé  la  pièce  de  bois  qu'il  désire  façonner  sur  la  règle  A,* 
doit  en  amorcer  l'extrémité  entre  la  première  paire  de  rouleaux,  qui,  en  tour- 
nant, l'entraîneront  dans  la  direction  des  flèches. 

Après  avoir  traversé  la  première  paire  de  rouleaux,  la  pièce  de  bois  viendra 
86.  x  43 


(  3*8  ) 
en  contact  avec  les  rabots,  qui  dresseront  les  deux  côtés  ou  seulement  un  seul, 
selon  le  besoin. 

Jetais  donc  décrire  ces  rabots  et  leurs  ajustements. 

/,  banc  semblable  à  celui  d'un  tour  à  tourner,  supporté,  fc  ses  etttétfltés, 
par  les  montants;,  qui  sont  solidement  fixés- art  plancher. 

Ce  banc  porte,  à  sa  partio  supérieure,  des  règles  angulaires  «Ur  lesquelles 
sont  ajustées  les  poupées  k. 

Ces  poupées  ressemblent  aux  poupées  d'un  tour  et  sont  pourvues  de  cotlèlfe, 
mandrins  et  poulies. 

Sur  l'extrémité  de  ces  mandrins  sont  montés  les  cercles  raboteurs. 

On  remarquera  que,  dans  ces  figures,  les  poupées  sont  tournées  en  direc- 
tions opposées,  de  manière  à  amener  lés  cercles  raboteur  face  à  faéê,  et  qà'oo 
peut  les  éloigner  ou  les  rapprocher  Tune  de  l'autre,  en  raison  des  diverses  épais- 
seurs des  bois  sur  lesquels  on  veut  agir. 

Ce  mouvement  de  translation  des  poupées  est  effectué  au  moyen  d'éftnom  de 
rappel  fixés  aux  pieds  desdites  poupées,  et  de  vis  qui  traversent  les  écrotis. 

On  tourne,  au  moyen  de  manivelles,  ces  vis,  qui  font  ai  ri  si  mouvoir  les  potr- 
pées  de  la  manière  employée  pour  faire  mouvoir  le  porte-oùWf  frlbbile  d'un 
tour. 

/,  mandrins. 

w,  poulies. 

n9  vis. 

o,  poupées.  ^ 

Au  moyen  des  boulons  et  écrous  p,  lès  poupées  peuvent  être  féttûemtflt 
fixées  quand  elles  ont  été  amenées  à  leur  place. 

Le  cercle  raboteur  et  ses  couteaux  où  lames  sont  représentés  tartine 
échelle  plus  grande,  fig.  1rc  et  5e,  pi.  15e. 

Les  couteaux  préparateurs  sont  représentés  fig.  8*  et  9e. 

La  moitié  de  droite  de  la  fig.  1M  est  une  vue,  de  côté,  du  cei^le  Tabcttetth 

La  moitié'  de  gauche  offre  une  section  du  même. 

La  moitié  de  droite  de  la  fig.  5e  offre  ta  partie  postérieure  tlu  tetrclé  rtfbo- 
teur,  et  la  moitié  de  gauche  en  oflVe  ta  partie  antérieure. 

Fig.  8°,  profil  des  outils  coupeurs. 

Fig.  9e,  Vue  de  face. 

Ce  rabot  est  formé,  ainsi  qu'on  le  voit,  d'une  série  de  couteaux  courbes  f, 
placés  sur  la  circonférence  de  la  roue. 

Ces  couteaux  ou  gouges  servent  &  enlever  tes  Inégalités  du  btris  et  *  en  1)6- 
grossir  la  surface,  pour  que  ta  lame  ou  les  tatafcs  plates  2  pUisaeritUtatr  l'opé- 
ration en  enlevant  un  léger  copeau. 
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Ces  celles  rtf)ot0)ir& p'  sftnt  amenés  en  .contact  avec  la  pièce  de  bois,  et 
animés  d'un  mouvement  rotatif  très-rapide,  au  moyen  de  courroies  sans  On  ou 
manchons  qui  embrassent  les  pojudifis  m  fit  empruntent  lepr- action  du  joojlepr 
employé. 

JUs  rouleaux  alimeuVWps  sont  doués  d'un  mouvement  beaucoup  plus  Lent  de 
la  manière  suivante  : 

qr,  poulie  fixée  sur  l'extrémité  de  l'arbre  q\  portant  d?ns  des  coussinets 
en  q". 

Une  courroie  sans  fin,  activée  par  le  moteur  employé,  enveloppe,  cette  poulie 
et  la  tait  tourner  ainsi  que  son  arbre,  dont  l'extrémité  opposée  porte  uqe  vis 
d'Archimède  qui  engrène  la  roue  r. 

.  Syri'ajte  4e  cette  ,rpiie  ûs£  monté  le  pignon  *,  <jui  ipène  la  vow  t. 
v  GtfUe  rope  est  fixée  aur  J  arbre  du  premier  .rouleau  alîineotaire  6,,  et  le  fait 
tourner  avec  une  vitesse  déterminée  par  le  «ombre  de  d&*ts  des  roues  r,  t  et 
du  .pignons 

Cette  vitesse  peut  être  variée  .selon  la  nature  4utbois  que  la  machine  est  ap- 
pelée à  ♦travailler,  et,aussi4n  raisop  des  diamètres  relatifs  des  rouleaux  alimen- 
tâtes et  des  rabjots  circulaires. 

-4e  trouve  que  la  vitesse  moyenne  la  plus  convenable  que  le  bois  doive  i?qce- 
voir  est  de  1/16  de  pouce  erfviron  par  chaque  coup  de  gouge. 

£ur  l'extrémité  du  premier  rouleau  alimentaire  b  est  montée  une  r#ue  ^an- 
gle u,  qui  engrène  une  roue  d'angle  correspondante  u  . 

iCette  dernière  «t  montée  sur  un  arbre  V,  qu'elle  tait  tourner,  qui  p<W9  djms 
d&<ceu&&oetft»V'.,.et  4]ui  communique  Je  rmouyement  ,*u  second  .rouleau  ali- 
mentaire 6,  par  le  moyen  d'une  autre  paire  de  roues  d'angle  u\-u''. 

La  pièce  de  bois, .ayant  dépassé. les  rabots  qui  en  dressent  les  Tapes,  viendra 
en  contact  avec  des  fraises  aussi  à  mouvement  circulaire,  qui  façonneront  de 
cbaxnp  le  bois  en  surface  plane,  qui  le  disposeront  à  flaiuure,.et  languette»  çoit 
pour  parquets,  soit  pour  de  semblables  usages,  ou  enfin  qui  y  pratiqueront  ;des 
congés  ou  des  moulures  pour  plinthes  ou  autres  objets  analogues. 

JLe  bob  W,  représenté  dans  diverses  vues  de  la  machine,  est  soumis.à  l'opé- 

rati#n  des  fraises  à  Caire  Us  ratnuies  et  l*&Aangoett*8$  le  ehaœposupérieurest 

rainé  pendant  que  le  champ  inférieur  est  découpé  à  >lat4^oguette. 

•.Une  paire  de  fraises  ç*t  représentée  mt  une  plus  grande  échelle  j  %j  6e 

etVJ   .  ..  ,  :     * 

Fig.  6e,  fraise  à  faire  la  rainure.  ,        •    ;     .«  ■■:■.■!,.,       -  :  ,,,.  •,.  •  ! 

V  iiKig.  17%/frtwaeA  &ir€i:la.  languette*:-  .  r  ,   .        ...■„  ....        ,  .   .-.,.>.  i 
.Ces  fraisefl^amt,  dttcpnp  ,.{wir>4e*  île  trois  sei et». elliptiques  placées  eMflfe» 
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vers  sur  leur  axe,  de  manière  que  les  (lents  de  chaque  scie  soient  toute*  le* 
*    portions  de  la  surface  du  même  cylindre.  '  .■■!» 

La  largeur  de  la  languette  ou  de  la  rainure  est  réglée  par  Taiigle  <FinfcliNiAm 
des  scierf  sur  leur  axe,  par  son  ellipticité  et  l'épaisseur  des  rondelles.  -v «■■ 

Là  profondeur  est  déterminée  par  les  dimensions  relatives  des  scies  es* 
ployées.  ,: 

Ceci  deviendra  intelligible  pour  tout  ouvrier  qui  consultera  les  detsins; 

3,  scies.  I 

4,  rondelles. 

5,  embase.  ■<■  * 

6,  écrou  qui  les  maintient  sur  l'axe  dé  l'embase. 

Des  outils  de  toute  autre  forme  convenable  peuvent  remplbeer  «s  fràistfe. 

Ainsi  des  outils  différtiffti  sont  représentés  dàtls  tes  sections  deil*  itiaèKne 
elle-même  et  dans  les  fig.  3e,  4e,  5e,  6b,  Wet  Hej'jrf.  18*.  -    r        :  i    \*\ 

La  construction  spéciale  de  ces  outils  sera  cî-aprè*  expliquée,  et  Hs  pôbr- 
ront  ôtretrès-fteiîemént  adaptas  à  la  présente  rtachlne.  .•■■*... -«n   m.h.j 

Ces  outils  ou  fraises  peuvent  être  élevés  ou  abaissés  en  raison  des  différentes 
largeurs  des  planches;  ce  qui  s'effectue  de  la  manière  eu ivanlo:'>  .  -.ihi   »  j  *.*:, 

En  a",  sur  le  montant  a\  est  formée  une  coulisse  eembltbletà  celle  doipoHe- 
outil  dans  léà  torïrî-ttrdlnatirea.         •  ■■■':■•■-,/» 

Dans  cette' coulisse  sont  ajustés  les  châssis  portant  les  fraises  ta,  que  Fur 
voit  mieux  fig-  4e.  l-  (  ■■•'*"  :  /• 

Le  pied  de  ces  châssis  porte  des  écrans  à  travers  lesquels  fissent  les?  vis  a,1 
qui  soritmiséi  en  tnôuvéftent  par  les  poignées  tf  et  amènent  les  chaos»  des 
fraises  à  lSi^biilfiôii'ToWlré.  «  l    >!     *    -. -»  v  ^iio 

Le  châssis  de  chaque  fraise  porte  des  ebussînetf  pour  recevoir'  l'axe  drfla 
fraise.  ■'•'■-:'■;  ..;  -■    ,  ■  .,■     ;.-._  ...  ,t.j,  i:M..0  i:ff 

Sur  Ti  partie  intérieure  du  mandrin  q-etk  (taillée  une  vie  àbquelleeetfiséf 

l'embase  de  la  fraise.  -iiwtm  ol>  ^np^iq 

M  aie  de  éés  fràfeesi  ■»  *'■  ■  •    ■''■  *•*    -m?:  -■•i.iiri  r.«i.".T  }.i  *.<:•■■!  ,-iWJ 

z,  fraises. ■<iM  :  ,,,i:  '"■■'  ■  '•  ■  *  '     •     ■-  !  ■•'■•p  '■•'••^   p  ■>  ^  ^n.os  *mI  ««p  s^sd 
Ces  fraisetf  tôurriéront  avec  une'  grande  rapidité  par :1e  moyeri>  de  Aotmém 

sans  flri  embrassant  lés  poulies z' ,  fixées  aur  lès  axes.       <  -.■.;>>!«■.  sirô  joo/it^ 
Quand  ^àfr  flétffë1  former  des  mqulwres,  on* modifie  «tankie  rllinnU  idhf 

fràîsfeS.    "     ;  "*'  -  :-';,-!'-    *■'"•  ^;.  ■'■;«   "i    ^'»":-vj.»'j   nu    .-.■■:.■;.■  :..;■■.    ;[i  o-mJ  u& 
Celte  tftodificattoA  est  représentée  fig.  H4  et  4*ty  pi.  4Sfl.      .-.l'îte.q  -.{M&a 
Lés  coussinets  f  sont  BfjUîrtés  à  ceux  déjiH'  décrits,  et  un  ixei&iest  qpbofct ' 

angle  droit  itfe  cblutci-dewifsinAqbfriet  devient  )'»e :df  lajtaise&t>  .o  u:j*ib 
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•  Le  premier  arbre  porte  une  roue  d'angle  engrenant  une  roue  correspon- 
dante 3,  montée  sur  l'arbre  2,  qu'elle  fait  tourner. 

Cette  fraise  est  représentée  fig.  4  3e  et  1 4e,  pi.  4  8e  ;  elle  est  formée  d'un  cer^ 
tain  nombre  de  scies  circulaires  placées  sur  le  même  axe  et  assemblées  par 
l'écrou  5. 

Dans  la  fig.  1 3e,  la  moitié  de  droite  est  une  section  et  la  moitié  de  gauche 
une  vue  de  face  d'une  de  ces  fraises,       .  * 

Le  bois,  après  avoir  passé  entre  ces  fraises,  cheminera ,  complètement  fa- 
çonné, entre  la  seconde  paire  de  rouleaux  6,  qui  le  dirigeront  hors  de  la  ma- 
chine. 

Je  vais  décrire  maintenant  une  modification  de  la  machine  ci-dessus. 

PL  48%  fig.  40%  section  transversale  suivant  la  ligne  a. 

PL  46%; fig.  4*%  section  transversale  suivant  la  ligne  6. 

PL  45%  fig.  4  4%. section  longitudinale. 
"  PL  46%  fig.  $%  vue  prisa  par-dessus. 

Cette  machine  est  destinée  pareillement  à  raboter  des  planches  de  diverses 
épeisseors  sur  les  deux  faces  et  sur  les  champs  à  la  fois,  et  aussi  pour  mouler 
des  plinthes,  des  architraves  et  d'autres  objets  semblables. 

À,  bâti  en  fonte  de  k  machine. 

Ce  bâti  se  compose  de  deux  fermes  verticales,  que  l'on  voit  mieux  dans  Fêlé- 
-ration  et  la  section  longitudinales. 

Elles  sont  fixées  au  plancher  par  des  boulons,  et  réunies  lune  à  l'autre  par 
1»  entremises  en  fonte  A  et  les  tringles  à  écrous  c. 

c  Ces  entremises  fc  ne  servent  pas  seulement  à  lier  les  fermes  entre  elles,  mais 
elles  forment  une  table  sur  laquelle  voyage  le  bois  qu'on  veut  façonner, 
V  Le  mouvement  du  bob  est  dans  la  direction  des  flèches. 

On  remarquera,  en  examinant  les  figures,  et  plus  spécialement  la  fig.  41% 
«foe  les  eritre^séses  k  «ont  au  nombre  de  trois  et. îoqf  leur *, partie, jjupéçiejire 
presque  de  niveau.  :  ;;        «     .  .j      - 

L'entretoise  la  plus  rapprochée  du  bout  par  où  le  bois  doit  entrer  est  plus 
bpsse  que  les  autres  de  l'épaisseur  que  l'outil  doit  enlever  au  bois. 
soÀ*4esso*  de  ces  entretoises  sont  des  tablettes  4,  de  forme  semblable,,,  qui 
peuvent  être  élevées  ou  abaissées  de  manière  à  former,  entrq  elles  tf. Jçspntre- 
toises k+4e*  esutissos  ou  .guides  pour  des  planches  de  diverses  épaisseurs  < 

Au  lieu  de  ces  tables,  on  pourrait  employer  des  rouleaux  de  frottement; 

mais  je  préfère  FeafpJoi  de  pièces  do  la  forme  ^représentée  dans  le  dessin,  (  parce 

*  que;  en  .'raison*  de  leuiv  forme*,  elles  peuvent  assujettir  le  bois  4  une.  moindre 

distance  des>ecÉiU  <|*ej»  pourrêwt  Je<f^  et  qu'elles, forcent 

la  bots  à  conserver  une  direction  rectiligne  pendant  qu'il  traverse  la  machine. 
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Je  fixe,  sur  la  partie  supérieure  de*  tabiea  b,  de  petite  morceaux****!*  petites 
lames  de  mêlai  dont  les  bords  internes  sont  placés  sur  la  même  ligne  quft.Ul 
tards  des  lame*  des  rabots  fixes  .qui  seront  ci-après  décrits.  .: 

Ces  f^èoesjserveni  de  guides  permanents  à  un  des  bords.  :>:  .* 

Le  bord  opposé  est  maintenu  par  des  arrêts  6',  fig.  i  Ie,  pi.  15e. 

Ces.  arrêts  voyagent  dans  des  coulisses  pratiquées  dans  la  tafel*  k*  et  4*nt 
dirigés,  en  avant  et  en  arrière»  par  une  vis  mise  en  mouvement  par  les.maa** 
velles  b".  , 

Ges  arrête  mobiles  doivent  être  placés  assez  près  les  uns  des.auAne*  «potti 
maintenir  le  bois,  sans,  toutefois,  le  serrer  et  sans  former  une  résistance  à#oa 
passage  à  .travers  la  machine. 

Les  tablettes  d  sont  élevées  cl  abaissées  comme  suit  :  , 

Leurs  extrémités  sont  convenablement  ajustées  et  glissent  dans  des  Jfentyres 
verticales  dans  chaque  ferme;  elles  «sont. taraudées  de  manière  3  former  <  «un 
écrou  dans  lequel  s'engagent  les  vis  e.  ,     ,  *:  ■ 

Ces  vis  ayant  le  même  nombre  de  tours  par  pouce,  il  est  évident  que,  m  las 
traverses  d  sont  d'abord  placées  parallèles  aux  «ntreteises  6,  tas  vis,  MWfWt 
simultanément  le  même  nombre  de  tours,  élèveront. les  traverse* 4*14  Ur<|uafi- 
tité  voulue  en  les  maintenant  parallèles  avec  Les.entretaises  6. ,,..      ...>n  .  /» 

Les  «xtréntités  des  vis  e  traversent  les  chapeau*  bouloiMiée«<la  forme. «k 

La  tige  des  vis,  au  delà  des  chapeaux,  porte  des  roues  d!a#àgte,^  quîiQtgRè- 
nenl  d'autres  roues  semblables  h9  fixées  sur  les  tiges  t,  qui  Confinent  jlaoaàes 
paliers  sur  les  chapeaux  f  el  portent,  à  une  extrémité,  la  poignée  j+  .<*  ..[•■'. 

En  tournant  cette  poignée.,,  on  verra  que*. ,  par  ruUejunédiau^  4**  MJfes 
d'angle,  le  mouvement  sera  simultanément  communiqué. à  deujL  vifci»tq*ii,ityh 
veront  ou  abaisseront  convenablement  les  guides  ou  tablettes  <L  <  <   •  ,■  .  k  >:  *.) 

Dans  la  ferme  a  sont  pratiquées  d'autres  fenêtres  nu  ouvertures,  ,.daBS,l#fr-: 
quelles  seront  fixés  les  :cou3si^ets.&f  qui. supportent.  1e  AwleaNt  J^\  WqA*e(  Ait 
enlrer  le  bois  W  dans  la  machine.  ...    |,  >,  ^  ..j  v^.-.to 

A  cet  effet,  au-dessus  de^ce  (rouleau  %  est  placé  un  second}  fQutaauJ,  4Qfr- 
nant  dans  les  coussinets  fr'.  .  ,.,.  .r:^  ,,,:..  j,,  irlY*u 

Le  rouleau  /'  presse  fortement  sur, le  bois  et  te  maintient»  3OTW ipetftre 
le. rouleau. alimentaire,  qui  est  cannelé  de  .manière  à,*merdre»  nnpKffwftUfr 

ment..  ■    .     «  ■   •■■  -i  "■■  ••>,•■■  ->.- m/uh- t<>  «ton 

Les  coussinets 'fc',glisaeiU;  verticalement  dans  l^;fenêUe^^^.aurd^»i^j^es 

coussinets  sôul  placés  d'énergiques  resaot  ts  *w,f  fig.  <£V  Ifl .,.  i,  .,-.>■  i<n<t  t/^^ 
Des  visn,  traversant  des  chapeaux  y  Usés  .sut;,  le  bâfra,  aifrdagpuft^eftjfcf»^ 

très,  peuvent  être  tournées  (Je  panière  à  priser  ^cces^f^fSi|U*|i4w** 

ainsi  une  pression  au  luisante  au  rouleau  ^périeur».  4^4n,>i^ 
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-d'élasticité  pour  permettre  à  des  pièces  de  bois  <V épaisseurs  inégales  de  traverser 
la  machine. 

Je  ne  décrirai  pas  ici  plus  en  détail  cette  disposition,  un  mécanisme  sem- 
blable étant  représenté  plus  clairement  et  sur  une  plus  grande  échelle-  dans  ta 
machine  à  faire  les  petits  bois  de  croisées  et  les  moulures. 

Je  n'entends  pas,  toutefois,  rae  restreindre  à  remploi  des  ressorts  pour 
exercer  une  pression  sur  le  rouleau ,  des  leviers  chargés  peuvent  être  conve- 
nablement employés,  et  une  disposition  de  ce  genre  est.  représentée  en  tri, 

Le  bois,  ayant  passé  entre  ces  rouleaux  et  entre  la  première  paire  de  gui* 
des  6,  d,  viendra  en  contact  avec  les  outils,  qui  le  dresseront  et  en  rendront  les 
Jbces  parfaitement  planes  et  parallèles. 

Avant  de  décrire  ces  outils ,  je  dois ,  toutefois ,  faire  remarquer  que  la  pre- 
mière des  tables  supérieures  ou  traverses  d  est  quelque  peu  différente  des  autre* 
et  (orme  moins  un  guide  qu'un  bloc  portant  un  ressort  énergique  qui  sert  de 
guide. 

La  fig.  \  P  montre  la  forme  de  ce  bloc. 

o,  fort  ressort  plat  vissé  sur  le  bloc. 

Il  presse  contre  le  bois  et  empêche  celui-ci  de  dépasser,  pendant  qu'il  est 
«Munis  à  l'action  des  fraises  p,  p. 

D'autres  ouvertures  q  sont  pratiquées  dans  les  fermes  a. 

Dans  ces  ouvertures  sont  fixés  les  coussinets  q\  dans  lesquels  tourne  une  de* 
omises. 

Cette  fraise  p  opère  sur  la  partie  inférieure  du  bois,  pendant  que  la  partie 
supérieure  peut  être  rabotée  par  un  outil  semblable. 

Ce  second  outil  ou  fraise  p'  tourne  pareillement  entre  les  coussinets  g",  qui 
glissent  dans  les  fenêtres  q. 

On  peut  les  abaisser  ou  les  élever  a  volonté,  de  manière  à  laisser  passer  et  à 
planer  le  bois  d'une  épaisseur  voulue. 

Ceci  est  effectué  par  une  disposition  semblable  à  celle  déjà  décrite  pour 
élever  et  abaisser  les  guides  d. 

La  principale  différence  consiste  en  ce  que,  au  lieu  de  tourner  les  vis  avec 
une  manivelle,  comme  dans  le  cas  ci-dessus,  les  vis  «ont  axées  sur  les  coussi- 
nets et  montent  et  descendent  avec  eux. 

Les  roues  d'angle  sont  fixées  sur  des  écrous  dont  elles  forment  partie.;  ces 
écrous,  étant  emprisonnés  dans1  des  collets,  quand  on  les  tourne  ils  font  monter 
•0  descendre  les  vis,  et  par  conséquent  les  coussinets. 
1  Cette  disposition  est  complètement  représentée  fig.  10e. 

Je  vais  maintenant  décrire  les  outils  dont  je  fais  usage  dans  cette  machine 
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pour  raboter  les  faces  du  bois  :  ils  se  composeront  toujours  d'un  arbre  sur  le- 
quel seront  arrangées  des  lames  de  diverses  formes. 

Je  n'entends  pas  me  limiter  à  ceux  que  je  vais  décrire;  mais  je  me  propose 
d'employer  toule  autre  fraise  tournante  ou  tout  autre  outil  approprié. 

Une  disposition  consiste  dans  un  arbre  p,  Kg.  12e  et  13*,  où  une  portion  4e 
la  fraise  ou  du  rabot  est  vue  sur  une  plus  grande  échelle. 

Sur  cet  arbre  est  montée  une  série  de  scies  elliptiques  6,  placées  en  travers 
sur  l'arbre  p,  avec  des  rondelles  7  interposées.  •■  -  ■''< 

Celte  disposition  a  pour  effet  d'exercer  en  même  temps  une  action  ttontîotie 
sur  le  bois,  et  de  permettre  aux  copeaux  de  s'échapper,  pour  éviter  que  Pototil 
né  s'engorge. 

Pour  empêcher  les  scies  de  tourner  sur  l'arbre/?,  un  filet  ou  arête  8  existe 
sur  cet  arbre,  et  des  entailles  correspondantes  sont  faites  dans  les  scies  et  dtfit 
les  rondelles.  :,:* 

L'angle  sous  lequel  les  scies  elliptiques  seront  placées  devra  être  tel,  que  les 
dents  des  scies  forment  portion  de  la  surface  du  même  cylindre.         -   »  v  • 

Toul  ouvrier  comprendra  qu'en  augmentant  le  nombre  dés  sciés  et  t des 
rondelles  on  peut  donner  telle  largeur  que  Ton  désire  à  cet  outil;      "'  •    ^'  "1 

Une  portion  d'une  autre  espèce  de  rabot  est  vue  fig.  14e  et  15%  /U.  i6c.' 

Dans  cet  outil  on  fait  usage  de  lames  semblables  k  celles  des  rabots  ordi- 
naires; elles  pourront  être  d'un  seul  morceau  pour  chaque  longueur  du*  rabot, 
ou  en  pièces  séparées  comme  dans  le  dessin.  "l  ^  :XJ 

L'arbre  est  fait  de  fonte  de  fer  et  sera  disposé  de  manière  que  les  bord» de  ils 
parties  saillantes  servent  de  recouvrement  ou  de  double  lame  et  fetwiéttfi  un 
régulateur  pour  maintenir  le  biseau  des  lames  à  une  distance;convenàW*Jto 
centre.  ■      .    ;  . .  s  ; ;  m 

Fig.  14e,  vue,  par  un  bout,  d'une  portion  de  ce  rabot.  •)  ïi  »:î 

Fig.  15e,  vue  de  face!  ,J   f    u  ''' -;-    «<-J 

La  longueur  en  est  déterminée  par  la  nature  de  la  machine  à  laquelle  il  est 
destiné.  •      ,,;  •  -»^ 

1,  arbre  en  fonte  de  fer.  ■   ,    .»  j  j»  »<i.  .  ,  „».i 

2,  lames  coupantes  vissées  sur  le  fer  même.  !      -     ,:  »  r-j>i  * 
Je  considère  comme  inutile  de  décrire  aucune  autre1  forme  rit'tattot*^  pukÉpKI 

est  évident  qu'ils  peuvent  être  variés  considérablement  sans  dhttiiger» lé <ptii«ft 
ou  les  autres  dispositions  adoptées  dans  la  machine.  l  ■^  '  °  *uhil 

Après  que  le  bois  a  passé  entre  les  rabots,  il  &era  conduit  entre  më'paiM'ds 
guidés  b,  d,  et,  après  lès  aveir  quittés,  il  sera  amené  ett  défrrtadtiiîvèd  \m 
fraises  pour  façonner  les  champs  et,  s'H  est  requis,  avec  leftt'lnritesiàrfairè  les 
moulures.         "'sit' ji  -" i;,y    * :***•  J*»i  .t  i  ».  ;j;im  j  >jyà\  uy*\  HiM>4t>iq  uU  *iv  r£l 
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Ces  fraises  et  leur  arbre  sont  vus  en  *,  s  dans  les  dessins  de  la  machine. 

Une  de  ces  fraises  est  vue,  sur  une  plus  grande  échelle,  fig.  16e,  17e  et  18e, 
pi.  45e. 

Elle  se  compose  d'un  disque  ou  d'une  roue  4,  à  la  périphérie  de  laquelle  est 
fixée,  par  des  vis  ou  autrement,  une  série  d'outils  6,  d'une  forme  annulaire  ou 
d'une  autre  forme  convenable,  agissant  comme  des  gouges  :  dans  leur  rotation, 
ils  égalisent  les  parties  du  bois  amenées  à  sa  portée. 

Plus  près  du  centre  et  avec  un  peu  plus  de  saillie,  il  y  a  une  lame  plate  7, 
qui  emportera  un  mince  copeau  et  fiuira  l'opération. 

Ce  rabot  est  semblable  à  celui  déjà  décrit  dans  l'autre  machine  à  raboter. 

Ces  deux  rabots,  employés  pour  le  champ  du  bois,  sont  montés  sur  le  même 
arbre;  un  d'eux  peut  être  fixe  et  l'autre  mobile,  de  manière  qu'on  puisse  l'a- 
juster à  diverses  largeurs  de  bois. 

Dans  les  figures  dont  nous  avons  déjà  parlé,  est  représenté  le  mode  d'arriver 
à  ce  résultat. 

Fig.  16e,  profil. 

Fîg.  17e,  section.    , 

Fig.  18e,  vue  de  face..  -,  . 

3,  arbre  principal  le  long  duquel  règne  une  rainure  8. 

Une  clavette  9  est  enfoncée  dans  le  trou  au  centre  de  la  roue;  elle  peut 
glisser  le  long  de  la  rainure,  mais  elle  empêche  la  roue  de  tourner  sur  son  axe. 

Quand  le  rabot  est  placé  à  sa  place  sur  l'axe ,  il  peut  être  fixé  par  la  vis  de 
;  pression  5»  . 

i(  Çn  outre  de  ces:  rabots*  un  autre,  pour  découper  des  moulures  ou  autres 
<4bjétB  semblables,  peut  être  monté  sur  l'arbre  *,  sur  lequel  il  pourra  glisser  et 
être  fixé  à  la  place  convenable  par  une  disposition  semblable  à  celle  ci -dessus 
décrite.  , 

Un  outil  de  cette  espèce  est  vu  fig.  9e  et  10e,  pi.  18e. 
»—  Fig.  9e,  vue,  pajrt-dççpu;,  de  ce  rabot. 

Fig.  1 0e,  vue  de  côté. 

Le  principe  de  cet  outil  est  le  même  que  celui  du  rabot  ci-dessus  décrit, 

c'est-à-dire  que  le  corps  de  l'outil,  est  formé  de  manière  à  remplir  les  fonctions 

l  da;  la  seconde, buie,  étafttdi0po$$4laprès  les  contours  de  la  laïqe  qui  doit  faire 

Dans  ces  figures,  le  corp^de  l'outil  est  marqué  10;  il  est  en  fonte  de  fer  ou 
toute  qutre  matière  qonveoablew 
s.x  14,  lames  placées  sous  un  angle  convenable  ppur  produire  les  moulures. 
mi  ii* ,rajDur0.qui doit reçevpjr J%jplayette«.  .   ..;..;  ,, 

13,  vis  de  pression  pour  fixer  l'outil  à  l'endroit  convenable. 

86.  U 


On  peut  substituer  d'autres  lames  »  celles  représentées,  comme,  par  eieovple, 
celles  fig.  13e;  mais  je  préfère  celles  que  je  viens  de  décrire. 

Le  bois,  après  être  passé  entre  ces  deux  rabots  ou  fraises,  glissera  entre»  QB6 
{faire  de  guides  6,  d,  et  de  là  sortira  de  la  machine. 

Dans  la  pratique,  une  pièce  de  bois  sera  chassée  par  celle  qui  la  suit;  xam, 
si  on  le  jugeait  convenable,  ou  placerait  une  autre  paire  de  rouleaux  au  d«Q 
de  ces  guides,  pour  saisir  le  bois  et  le  tirer  hors  de  la  machine,  comme  cela  à 
lieu  dans  la  première  machine  décrite. 

Le  mouvement  est  emprunté  à  on  moteur  quelconque,  au  ipoyen  de  eeut» 
roies  sans  fin  entourant  les  tambours  (ou  poulies)  t,  filés  sur  les  axes  des  Af- 
férents rabots  ou  fraises. 

De  Taxe  du  rabot  inférieur  le  mouvement  est  transmis  au  rouleau  et 
chasse. 

Sur  l'arbre  p  est  fixée  une  vis  sans  fin  qui  mène  la  roue  V  et  l'arbre  W,  et 
sur  l'arbre  W  est  fixée  une  autre  vis  qui  tourne  le  rouleau  de  chasse  i,  par  lt 
moyen  de  la  roue  x  fixée  sur  son  axe. 

Tout  ouvrier  concevra  qu'en  donnant  à  ces  roues  le  nombre  de  dents  con- 
venable on  animera  le  rouleau  de  chasse  de  la  vitesse  voulue. 

Une  vitesse  dans  la  pièce  de  bois  d'environ  3/16  de  pouce  par  chaque  révo- 
lution du  rabot  est  celle  qui  convient  à  cette  machine. 

Les  rabots  p,  p  peuvent^si^on  le  juge  avantageux,  être  difposés  obliquement 
à  travers  la  machine,  au  lieu  d'être  placés  à  angle  droit  avec  la  longueur  du 
bois. 

Je  vais  maintenant  décrire  la  machine  pour  faire  des  moulures,  des  cadres, 
de  petites  architraves  et  autres  objets  de  ce  genre. 

PL  16%  fig.  3e,  section  longitudinale. 

Fig.  4e,  section  transversale  suivant  la  ligne  a. 

Fig.  5e,  élévation  longitudinale. 

Fig.  6e,  vue  par  un  bout. 

W,  bois  de  forme  triangulaire  qui  traverse  la  machine  dans  la  direction  des 
flèches. 
Au  point  W,  il  est  représenté  ayant  déjà  reçu  des  fraises  la  forme  voulut. 

<i,  bâti  de  la  machine  solidement  fixé,  sur  une  table,  sur  un  banc  ou  sur  toit 
autre  support  convenable,  par  des  boulons  6,  et  lié  à  l'entretoise  c  par  les  keo* 
lonsd. 

Une  portion  de  cette  entretoise,  ainsi  qu'on  le  verra,  s'étend  sur  presque 
toute  la  longueur  de  la  mathine. 

Deux  portions  transversales  de  la  même  entretoise,  une  à  chaque  bout,  sont 
fixées  aux  fermes  latérales  a,  dans  lesquelles  est  pratiquée  une  coulisse  c\  sem- 


JbMble  à  rtile  dans  laquelle  se  meut  un  porte-outil  coulant  dans  les  tours  ordi- 
naires. 

Je  préfère  «coMéruipe  la  pièce  ce,  aussi  bien  que  les  fermas,  en  fonte  de 
fer. 

Sur  chacune  des  coulisses  c  seront  ajustées,  au  moyen  de  lames  de  bronze  i, 
les  pièces  coulantes,  qui  prendront  leur  mouvement  en  avant  et  en  arrière  sur 
les  coulisses  c'. 

Ce  mouvement  leur  ost  imprimé  au  moyen  des  écrous  de  rappel  </,  fixés  à 
leur  pied,  et  des  vis  A. 

Ces  deux  pièces  glissantes,  que  je  préfère  construire,  ainsi  que  leurs  lames, 
im  ibronze,  doivent  toujours  parcourir  des  espaces  égaux  quaud  on  veut  changer 
itâitr  position. 

A  cet  effet,  je  fixe,  à  une  extrémité  des  vis  A,  des  roues  d'angle  t,  qui  enr 
«grèoent  .dans  des  roues  d'angle  correspondantes  *",  fixées  sur  l'arbre  j,  qui 
tourne  dans  des  coussinets  de  brome  &,  et  qui  est  mis  en  mouvement  par  la 
<jnauiveUe  /. 

En  faisant  tourner  cette  manivelle ,  on  communiquera  le  mouvement  aux 
pièces  coulantes,  et  par  elles ,  ainsi  qu'on  le  comprendra  maintenant,  à  la 
pièce  m. 

Cette  pièce,  qui  est  en  fonte,  présente,  en  section,  la  forme  d'un  angle  droit 
à  sa  partie  intérieure,  et  forme  la  table  sur  laquelle  voyage  le  morceau  dei>ois 
sur  lequel  on  doit  opérer. 

L'angle  qui  serait  formé  par  ses  bords  extérieurs,  s'ils  étaient  prolongés,  est 
(arrondi,  comme  on  le  voit  fig.  ie,  devient  courbe  et  forme  une  portion  de  la 
surface  d'un  cylindre  dont  l'axe  est  la  ligne  angulaire  interne. 

Par  ce  moyen,  la  pièce  m  peut  être  supportée  dans  toute  sa  longueur,  et  en 
même  temps  recevoir  un  quart  de  révolution  autour  de  la  ligne  angulaire  in- 
terne qui  forme  son  axe. 

À  ses  extrémités  la  pièce  m  est  supportée  et  tourne  dans  deux  coussinets 
sëirii-cïrculaires  formés  dans  les  pièces  coulantes  e9-f. 

Les  extrémités  de* la  pièce  m  sont  des  portions  de  cylindres  creux,  comme 
J'indi^uent  les  lignes  ponctuées  **',  fig.  0e,  et  elles  sont  fixées  aux  pièces  coût 
fautes  <?,/ par  des  goupilles  semi-cylindriques  fixées  aux  pièces  f  et  visséeis, 
aînsicjueces  dernières,  au* pièces  e,  f. 

Par  cette  disposition,  la  pièce  m  peut  tourner  sur  son  axe  sans  embarrasser 
le  passage  des  pièces  de  bois  triangulaires;  elle  peut  aussi  recevoir  un  mouve- 
ment latéral  dans  une  direction  parallèle  aux  côtés  longitudinaux  de  la  ma- 
fMrinc  par  un  triouvement  simultané  de  ses  supports  f. 
~î,!  Le  but  de  ce  mouvement  ôst  de  permettre  à1' l'ouvrier  d'aihener  la  table  m,  et 
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par  conséquent  le  bois  qui  doit  glisser  dessus ,  dans  une  position  convenable, 
relativement  au  rouleau  de  chasse  et  aux  rabots. 

Les  vis  à  tête  guillochée  et  à  pointe  conique,  fig.  66f  penvent  être  intro- 
duites dans  des  trous  correspondant  dans  les  secteurs  fixés  à  la  pièce  m. 

Cette  pièce  peut  être  amenée  et  fixée  à  l'angle  convenable  en  raison  de  repé- 
ra tion  à  exécuter. 

Sur  cette  pièce  m,  dont  la  configuration  sera  comprise  en  consultant  les  di- 
vers dessins,  et  près  du  bout  par  lequel  entre  le  bois ,  sont  montés  les  deux 
rouleaux  0,  dont  Taxe  est  perpendiculaire  à  Taxe  de  la  pièce  m  et  parallèle  à 
ses  faces  internes. 

Ces  rouleaux  projettent  un  peu  en  dedans  de  la  pièce,  de  manière  à  former 
des  galets  de  frottement  sur  lesquels  glissera  le  bois  chassé  par  le  rôutèfcu 
cannelé  p.  '  '  ; 

Ce  rouleau  est  amené  à  presser,  avec  la  force  voulue,  sur  le  bois  au  mojfen 
des  vis  q,  qui  tournent  dans  les  chapeaux  q\  fixés  au  bâti  a. 

Au-dessus  des  tourillons  du  rouleau  p  sont  des  coussinets  r,  entre  lesqudd  le 
rouleau  tournera. 

Ces  coussinets  sont  disposés  de  manière  à  pouvoir  glisser  verticalement  dans 
la  rainure  ou  fente  vue  dans  les  fermes  a. 

Sur  ces  coussinets  sont  vissées  de  fortes  tiges  r,  autour  desquelles  sont  con- 
tournés de  forts  ressorts  en  spirale  s.  ' 

Ces  tiges  traversent  les  vis  9,  percées  à  cet  effet. 

En  tournant  les  vis  g,  on  agira  sur  les  ressorts  en  spirale  ou  sur  leurs  cfca- 

peaux,  et  ainsi  on  les  comprimera  fortement,  on  abaissera  les  coussinets  ri  lë> 

tout  étant  maintenu  en  place  par  la  tige  r",  qui  traverse  la  vis.  ! 

*  Le  rouleau  p  tournant  dans  la  direction  de  la  flèche,  il  est  évident  que  ta 

bois  sera  entraîné  dans  la  machine  sur  la  table  m.  -0  d 

Aussitôt  que  le  bois  a  dépassé  le  rouleau  p,  il  viendra  en  contact  *v»cJes 
lames  plates  uy  qui  sont  montées  dans  des  ouvertures,  sur  leb  eôtés  de^la 
pièce  m,  et  fixées  à  leur  place  par  les  chapeaux  et  les  vis  0.  •!  -  --'l 

Après  avoir  dépassé  les  lames  qui  en  rabotent  les  côtés  infétieurs1,  lettift 
passera  sous  un  ressort  plat  d'une  grande  énergie,  qui  le  comprimera  foffaMJ» 
sur  sa  table  m,  et  le  maintiendra  en  place  pendant  -qu'il  subit  l'actifl*'^ 
fraisés  à  moulures  y,  lesquelles  l'amèneront  bien  près  de  ta  forme  teqtiritii^  I 

Ces  fraises  sont  vues  fig.  3e  et  4%  pi.  <86.  ■'»';>  .*      h 

8,  lames.  .>!.i.-!wF 

9,  châssis  des  fraise*  en  bronze.  ■  ■  J    ~< 
40,  axe.                                                       .  \.   ;  r .    .■  •>  .r-.  m-.    ■  -.i  ■.■:>=■;  .*  Ml 
\  1 ,  vis  qui  fixent  les  lames  au  châssis.               *   ^  .! '  .  ■■  ''  .-     '^U:  >m  1.  ma 
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42,  rondelles* 

Les  lignes  ponctuées  13  indiquent  la  forme  inférieure  des  lames  disposées 
dç  manière  à  obtenir  un  biseau  bien  tranchant. 

Ces  lames  sont  vissées  sur  des  courbes  qui  forment  portions  de  cercle  d'un 
rayon  égal  à  celui  que  tracent  les  parties  inférieures  des  lames ,  mais  qui  est 
excentrique  au  cercle  du  mouvement. 

On  concevra  de  suite  la  nature  de  ces  courbes  en  consultant  le  dessin  :  elles 
ont  pour  eflet  de  retirer  suffisamment  la  partie  postérieure  du  fer  à  fraiser,  pour 
qu'il  ne  soit  pas  pressé  par  le  bois  pendant  qu'il  l'attaque,  effet  qui  serait  né- 
cessairement produit  dans  cette  machine,  si  la  partie  extérieure  de  la  lame  était 
concentrique  avec  le  cercle  du  mouvement,  le  bois  étant  constamment  el  ré* 
gulièrement  porté  en  avant  par  le  rouleau  p. 

De  plus,  quand  les  lames  devront  être  affûtées,  elles  le  seront  sur  la  face  in- 
diquée par  les  lignes  ponctuées  1  3  ;  on  les  avance  ensuite  sur  le  plan  incliné  de 
l'excentrique,  et  on  les  fixe  à  l'endroit  voulu  au  moyen  des  vis  11. 
:   Les  coulisses  1 4  sont  faites  pour  cet  effet. 

C'est  ainsi  que  le  biseau  est  toujours  ajusté  au  même  point,  quoiqu'une 
grande  partie  des  lames  ait  été  usée  par  l'affûtage,  ce  qui  assure  des  moulures 
constamment  uniformes. 

PL  18e,  fig.  8%  vue,  par-dessus,  d'une  des  fraises. 

Je  ne  me  limite  pas,  toutefois,  à  l'emploi  des  lames  indiquées,  parce  qu'on 
peut  faire  usage  de  lames  différentes. 
r  Ainsi,  par  exemple,  celles  fig.  5e,  6e,  13e  et  14e,  pi.  18e,  peuvent  aussi  être 


Le  bois ,  après  avoir  dépassé  les  fraises ,  s'engagera  entre  les  guides  z  des 
plans  fixes  z\  et  durant  son  passage  un  copeau  sera  enlevé  du  côté  qui  a  reçu 
la  moulure,  ce  qui  la  terminera. 

2"jLe  plan  %  sera  vissé  sur  le  bloc  z\  qui  sera  vissé  au  bâti  a. 

fiiCmime  je  décrirai  en  détail  ces  plans,  en  partant  de  la  machine  à  foire  des 
petits  bois  de  croisées,  il  n'est  pas  nécessaire  d'entrer  ici  dans  plus  de  détails. 

<iSsr  l'arbre  du  châssis  tournant  des  fraises  est  fixée  une  poulie  motrice  qui 
deamle  mouvement  aux  fraises,  par  suite  de  sa  communication  avec  le  moteur 
employé  au  moyen  d'une  courroie  ou  d'une  chaîne  sans  fin. 

L'autre  extrémité  de  cet  arbre  tourne  entre  lès  pointes  des  vis  à  tête  guillo- 
éhée  %  qui  sont  maintenues  à  leur  place  par  les  vis  d'arrêt  3  et  des  écrous 
volants. 

Sur  l'extrémité  de  cet  arbre  est  formé  un  pignon  4,  qui  mène  la  roue  den- 
tée 5,  portant  sur  son  axe  un  pignon  6,  qui  engrène  et  mène  la  .roue  yy  solide- 
ment montée  sur  Taxe  du  rouleau  p. 
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Par  le  moyen  de  ces  engrenages,  un  mouvement  lent  est  transmis- Su  ttiu- 
leau  pendant  que  les  fraises  tournent  avec  un  mouvement  très-rapide. 

Les  vitesses  relatives  peuvent  être  changées  en  modifiant  les  proportimsftl'» 
pectives  de  la  roue  et  «du  pignon. 

La  vitesse  ne  devra  pas  être  la  même  pour  toutes  les  suites  de  bais,  eflw 
vélocités  relatives  du  rouleau  et  de  Taxe  des  fraises  varieront  en  raison  da 
nombue  -dés  lames  et  du  diamètre  du  rouleau  alimentait^. 

J'ai  reconnu  qu'en  pratique  1/20  de  pouce  est  une  quantité  su  fifcsa  «Ses  «i- 
iever  par  chaque  conp  de  F  outil  quand  +e  bois  est  tendre;  on  «enlèvera,  «fras 
les  bois  durs,  cfiie  i/AO  <k?  nonce  à  la  foie,  et  même  moins.  i 

Comme  le  rouleau  <>A  eons<M|uemmeut  la  roue  7  doivent  être  •élevés  «n 
abaissés  en  raison  de  l'épaisseur  du  bois  sur  lequel  on  opère,  i\  conwentlde 
régulariser  l'ajustement  des  engrenages  de  manière  qu'ils  agissent  toujours  «on- 
venablemeui  les  uns  sur  les  autres.  

A  cet  effet,  la  roue  5  et  le  pignon  6  tournent  sur  un  axe  fixé  «dans  le  ferai 
mobile  9,  qui  est  formé  de  deux  portions  réunies  par  les  boulot»  40  et 'tourne' 
sur  des  collets  fines  dams  la  ferme  a. 

Les  vis  à  tète  guillochée  2  passent  dans  oes  collets,  -et  le  bras  9  peut  praadm 
un  mouvement  d'ascension  et  de  descente,  suivant  qu'il  «eet  'sollicité  <par  4a 
vis  1 1 .  • 

Quoique  je  décrive  le  bois  (foi  a  subi  l'action  des  fraises  comme  étant tachsvé 
dans  cette  machine  el  dans  celle  à  faire  les  petits  bois  de  fenêtres  an  rnanyords 
rabots  fixes,  néanmoins,  dans  'quelques  cas,  on  trouvera  ;avflntay  vm\ de  Asm  Ip 
bois  avec  les  fraises  circulaires.  ;  »■-  •  •  i'  /■ 

Il  deviendra  alors  aécessaire,  là  où.  les  s  rabots  fixes  sont  vue  suirleride&ÎBj  dt 
leur  substituer  d -énergiques  ressorts  semblables  à  «eux  de  la  machine,  àrfl 
les  petits  bois  de  fenêtres,  pour  empêcher  le  bois  de  remonter *ootre')eBi 
et,  par  la  résistance  <fue  4e  frottement  ainsi  prodavt:  enuBenaft,  ,eaipùdniir>Jfli 
fraises  d'attirer  le  bois  duns  la  machine,  quand  il  a  dépassé  le  rouleau dt 
chasse.  .'  ■  >  j-  ■•■■  -  -■.  'I 

Une  pièce  de'boia'doH  iètret<chassée  parcelle  ^qui  la  -nuit  v  d;aprè*iU  dibprtèi* 
tion  de  la  machine;  néanmofos^i*on  le  jugeait  convenable, ^we-wrtrefMiffftA 
rouleaux  pourrait  être  ajoutée. au  delà»desifrai«8,  pour produis^  oet<«flïsL'  v 

La  machine  qui. me  iieste,  a/déerm  est>  celle  po*r'forçonnar  ilee ftotits'boâtdl 
croisées,  Jes  montants et -antres  pièces *de  ce-genre;      -     ■•■■■»  în»  t  ,•> 1 1 ■■ . *  -^  1  '» 

La  machine  dont  il  s'agit,  est  représentée  comme  disposée  pour  ta  coàfeStftiB 
de , petits  bois  décroisées;  maîaûl  demenrerajévideat^  peur^auttttûimait  qotttp 
eencwra  ^arrangement,  qu'en  idmngeant  la  «forme- des  fraises  felfojpaérafiêHk 
appropriée  à  d'autres  ouvrages.  uM.unU'.r.'oq  ûu  <iu*t 
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M.  <*c,  fig.  7%  section  transversale  de  la  machin*  prise  suivant  une 
Hgoe  b. 

Fig.  8%  coupe  longitudinale. 

Fig.  9%  vue  de  face. 
\  W,  bois  traversant  la  machine  dans  l*  direction  de^  flèches. 

W\  portion  déjà  façonnée  à  la  forme  voulue  et  sortant  de  la  machine. 

a,  fermes  verticales  de  (a  machine  reliées  ensemble  par  des  boulons  avec 
écrous  et  par  les  entretoises  r . 

Ces  fermes  sont  fixées  au  sol  au  point  d. 

Les  entretoises  c  forment  les  tables  sur  lesquelles  voyage  le  bois,  et  servent 
de  fondation  à  une  série  de  guides  ou  de  contrôleurs  que  doit  traverser  le  bois. 

Le  bois,  étant  poussé  à  travers  un  de  ces  guides,  est  introduit  entre  une  paire 
4e  roeteaux  qui  le  fait  passer  dans  un  antre  guide  et  le  soumet  à  Faction  des 
fraises,  qui  agissent  sur  sa  surface  supérieure  et  inférieure  ;  il  traverse  alors  un . 
autre  guide  et  vient  en  contact  avec  des  lames  fixes,  qui  enlèvent  un  copeau  et 
terminent  l'opération. 

Sur  chacune  des  traverses  r  il  existe  deux  épaulements  n\  à  angle  droit  avec 
lu  ligne  longitudinale  de  ces  traverses. 

,  8isr  la  face  interne  d'un  de  ces  épaulements  (celui  de  droite  des  dessins)  est 
fixé  un  buttoir  en  cuivre  d,  dont  l'épaisseur  sera  déterminée  par  l'épaisseur  du 
bois  snr  lequel  on  opère. 

Ser  la  face  interne  de  l'épaulement  correspondant  est  monté  un  ressort)  e, 
qui  sert  à  presser  le  bois  en  contact  avec  le  btfttoir  d. 

À  ta  partie  supérieure  des  épaulements  c  est  vissé  un  ressort  large  et  éner- 
gique/1, au  meyen  des  vis  f\  qui  peuvent  être  serrées  ou  relâchées  de  manière 
à  donner  au  ressort  le  degré  de  pression  nécessaire  sur  le  bois. 
-  Ce  bois  est  ainsi  fermement  guidé,  étant  pressé  de  deux  côtés,  par  d'énergi- 
ques ressorts,  contre  les  deux  autres  côtés,  qui  présentent  une  solide  résis- 
tance. 

Il  est  presque  superflu  d'ajouter  que  la  surface  supérieure  des  traverses  e  et 
celle  des  buttoirs  sont  disposées  l'une  relativement  à  loutre,  de  manière  que  le 
bois  puisse  être  constamment  en  contact  avec  elles. 

g,  rouleaux  qui  chassent  le  bois  en  avant  :  ils  tournent  dans  deux  paires  de 
îfctiMBuiGls,  dont  ceox  inférieure  sont  fixes  et  ceux  supérieurs  mobiles. 

Le  rouleau  inférieur  est,  par  conséquent,  fixe,  et  celui  supérieur  est  mobile. 

Ce  dernier  presse  sur  le  bois  de  ta  manière  et  avec  des  dispositions  méOMa- 
qpes  semblables  a  celles  décrites  pour  le  même  résultat  dans  1»  machine ft^hire 
les  moulures;  il  est,  par  conséquent,  seperflu  de  répéter  ici  ce  que  nous  en 
avons  dit  précédemment. 
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Le  bois  est  entraîné,  par  le  rouleau,  à  travers  le  second  guide,  et  amené 
entre  les  fraises,  qui  agissent  en  dessus  et  en  dessous,  et  le  réduisent  presque 
complètement  à  la  forme  d'un  petit  bois  de  croisée. 

A,  fraises. 

Une  de  ces  fraises  est  vue,  sur  une  plus  grande  échelle,  fig.  5e  et  6e, 
pi.  18e. 

Fig.  5%  vue  de  face. 

Fig.  6e,  vue  de  côté. 

8,  axe  de  la  fraise. 

9,  fraise. 

40,  lames  ou  ciseaux. 

1 1 ,  vis  qui  maintiennent  les  lames  en  place. 

La  fraise  est  disposée  de  manière  à  faire  les  fonctions  d'une  double  lame  dans 
les  rabots  ordinaires,  à  empêcher  les  lames  de  mordre  trop  profondément  et  à 
maintenir  le  bois  parfaitement  uni. 

Je  n'entends  pas  me  limiter  à  l'emploi  de  cette  fraise,  puisque  celles  fig.  3% 
4e,  43e  et  14e  peuvent  être  employées  convenablement,  et  que  d'autres  espèces 
de  fraises  pourraient  aussi  être  employées  à  la  même  machine. 

Le  bois,  quand  il  a  passé  entre  les  fraises,  viendra  en  contact  avec  les  rabots 
à  moulures  t-,  fixés  dans  les  blocs  j. 

Ces  blocs  j  sont  fixés  sur  le  bâti  a  par  les  vis  k. 

Dans  les  dessins  de  la  machine*-  les  lames  des  rabots  sont  découvertes,  pour 
mieux  faire  comprendre  leur  opération. 

Dans  la  section,  on  voit  des  copeaux  enlevés  par  les  lames. 

PL  18e,  fig.  1",  2e  et  7e,  bloc  pourvu  de  guides  et  de  doubles  lama  su 
une  plus  grande  échelle. 

13;  bloc  en  fonte  dont  la  forme  est  suffisamment  indiquée  dans  les  dessins. 

Fig.  1re,  vue  de  face.  :k  •  :  . 

Fig.  2e,  vue  par-dessus.  * 

Fig.  3e,  section. 

Dans  une  j'ai  représenté  une  portion  du  rabot  complet;  àmâ  une  autre  j'ai 
supprimé  les  guides;  dans  la  troisième  j'ai  représenté  le  bloc  tout  ou. 

13,  un  des  guides  en  brouze.  ■  :  -■    ' 

.  Ce  guide  est  de  la  forme  qu'a  reçue  le  petit  bois  de  croisée  lorsqu'il  à  quitté 
les  fraises;  il  sert  à  rendre  l'opération  uniforme  et  à  empêcher  les  rabots  de 
nordic  trop  profondément  et  de  s'enfoncer  dans  le  grain  du  bob.  »  .r 

r-rfies- guides  43  sont  fixés  an  bloc  42  par  les  vis  44,  et  peuvent  fttte  remplacé! 
par  d'autres,  quand  les  lames  à  faire  les  moulues  sont  changées.  ,  t-i  •  *    .;. 
*  !^f5,  16,  double» fann&..  ;    ■  '       '/■;  *(>ji»'l  »  l  n-1 


J 
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i&t  lame  de  recouvrement. 
jl6,  lame  tranchante. 
O,  vis  qui  assemblent  les  deux  lames. 
4  8,  vis  qui  les  maintiennent  toutes  deux  dans  les  blocs. 
Dans  le  dessin  de  la  machine  il  y  a  deux  blocs  à  raboter,  l'on  placé  derrière 
l'autre;  le  premier  est  appelé  à  enlever  un  copeau  plus  épais,  et  le  second  un 
copeau  plus  mince. 

Quoi  qu'il  en  soit,  on  peut,  si  on  le  juge  à  propos,  n'employer  qu'un  seul 
bloc,  et  dans  quelques  cas  on  pourra  considérer  l'opération  comme  achevée 
quand  le  bois  aura  subi  l'action  des  fraises. 

L'axe  de  la  fraise  supérieure  est  mis  en  mouvement  par  une  courroie  sans 
fin  venant  du  moteur  employé  et  embrassant  la  poulie  /. 
«Sur  cet  axe  est  fixée  la  roue  m,  qui  mène  une  roue  semblable  m',  sur  l'axe  de , 
la  fraise  inférieure.) 

Ainsi,  quand  la  fraise  supérieure  tournera,  celle  inférieure  sera  animée  d'un 
mouytmefat  égal. 

-i  Spr  l'extrémité  <le  l'axe  inférieur  est  un  pignon  w,  quv  engrène  dans  une 
roue  o,  sur  l'axe» de» laquelle,  à  l'autre  extrémité  du  bâti,  est  un. pignon  p,  qui 
mène  la  roue  q,  fixée  sur  l'axe  du  rouleau  inférieur. 

Cette  série  d'engrenages  est  semblable  à  celle  employée  dans  la  machine  à 
mouler. 

iu  $jG  nombre  des  dents  de  ces  roues  et  pignons  réglera  la  vitesse  du  rouleau 
relativement  à  celle  des  fraises.  m    .  i-«r| 

Je  trouve  que  4/20  de  pouce  est,  en  moyenne,  une  quantité  suffisante  à  sou- 
i«ettrei  k  la  foi»  aux  fraises.. 
*        r,  roues  qui  établissent  la  communication  entre  les  rouleaux  g. 
»feiiiLe*wâs4tat  frai^cti  tourwntôur  dœipoiutes  de  vis  qui  traversent  le  bâti  de 
la  machine.  .. "»  -l.      ?    '  \ 

PL  47e,  fig.  4™,  8e  et  3\  machine  ayant  pour  objet  de  foire  les  tenons  aux 
traverses  des  châssis  de  portes,  de  volets,  et  d'autres  espèces  4e  ehâsaàs. 
ifi'l  Fig*i:4^:éléMatioD»d(ijfiiea-.-î../  nb  u--im--ï  *-m-    m.„.  .rl  .,,  ...     -: 
Fig.  SL%  élévation  de  rô&avçcila;  table  à  coulfcee*    ;       :.i. 
Fig.  3%  vue  par-dessus.  .  ?.\.i     i  n->  -'...ii .%     i.  m.      i 

dliiofè Atarç*  oïl  AottUmt^enlénte <|e fier «u autre matifcBe#C(Miveaablev auxquels 
a  iwmtiolidffrwttyu  tonnée  >       i    . 

La  partie  jt^éâeifa  ,<te  ^atègto  le^iangukdyq.et.aeiifetooe  dfrns  des  »ai^ 
^é»o*^  çorre^w^^jpr^t^éei  dan^  la  .partie  inférieure  de  Ja  taWequi.ftnne 
ckuriot  et  gttM^MiMM  -.1  b,i,;iip  ,>>nn    :. 

Un  des  bords  de  k  table  rf,  à  angle  droit  avec A&iNfautov^fQfttoe<&illie 
86.  15 
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'  de  1  pouce  environ  au-dessus  de  la  surface  générale»  et  présente  ainsi  un  arrêt 
contre  lequel  est  mjdçtenuv  la  pièce  de  bois  sur  laquelle  on  opère. 

e,  blocs  coulants  qui  peuvent  être  amenés  et  fixés,  au  moyen/des  vis  et  des 
écrous  /*,  à  toute  position  convenable. 

y,  pièce  coulante  qui  peut  être  placée  dans  des  positions  différente*  et  fixée 
au  moyen  des  boulons  à  écrou  h. 

L'emploi  de  ces  chariots  sera  ci-après  décrit* 

t,  fort  support  de  fonte.de  fer  ou  d'autre  matière  convenable,.  BofidemevtJixé 
au  plancher  par  les  boulons  j. 

Les  trous  à  travers  lesquels  passent  les  boulons  sont  oblongs,  de  manière 
que  Ton  puisse  ajuster  le  montant  i  quand  cela  devient  nécessaire. 

Ce  montant  supporte  à  angle  droit  deux  consoles  ou  potences  K,  offrant  de 
l'analogie  avec  la  partie  supérieure  d'an  tour  à  tourner. 

Ces  potences  sont  fixées  à  demeure  sur  les  côtés  du  montent  t. 

La  potence  supérieure  porte  un  mandrin  et  uqp  poulie  /. 

Les  deux  extrémités  de  ce  mandrin  tournent  dans  des  paliers,  et  le  mandrin 
lui-même  est  creux  et  taraudé  intérieurement,  pour  recevoir  une  longue  vis  m, 
qui  le  traverse  et  forme  un  pivot  à  la  partie  inférieure. 

La  potence  inférieure  K  porte  une-vis  à  pointe  et  un  écrou  volent*. 

Entre  la  pointe  de  cette  vis  et  le  pivot  m  tournera  la  broche  o,  qui  porte 
deux  scies  circulaires  p,  distancées  convenablement  par  des  rondelles  et  mih~ 
tenues  par  un  écrou  volant* 

Cette  broche  sera  tournée  par  un  toc  fixé  sur  le  mandrin  1;  on  pen* 
l'ajuster  à  la  hauteur  convenable  en  élevant  et  en  abaissant  les  pointes  des 
vis  m*  n. 

(/,  support  en  fonte  ou  autre  matière  convenable,  sur  lequel  sont  fixées  deux 
coulisses  rf  dans  lesquelles  se  meuvent  les  plaques  s,  qui  portent  des  tarons  à 
leur  partie  inférieure,  et  chacune  un  pied  ou  tenon  qui  voyage  dans  It-ceiK 
liçse,  pn  avant  et  en  arrière,  selon  qu'il  est  sollicité  pat  les  vis  et  las  poignée*/. 

A  la  partie  supérieure  de  chacune  des  plaques  sont  fixés  deux  bras  o*  \ 
soles  qui  supportent  un  mandrin  avec  poulie  u. 

En  dehors  de  chaque  poulie  est  fixée  à  vis  une  soie  circulaire  V. 

Ces  scies  servent  à  couper  transversalement  le  bois  pour  achever  le 

W,  autre  montant. 

Entre  ce  montant  et  celui  q  sont  placés  lés  rouleaux  x  et  un  tambour  y 
.   L'arbre  de  ce  dernier  se  prolonge  sa  delà  du  montant  V9,  etperte  tes  poulies 
fixe  et  folle*.  ...-».  .  -j 

Cette  explication  des  pattûop  de  te  machine,  rortU*,,  je  pause,»  run, ouvrier  *■ 
état  d'en  comprendra  le  construction  et  l'ajustement. 
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Se  vais  «fi  défetfrfr  ropératîan. 

Le  premier  moteur,  dans  la  machine,  est  16  tambour  y,  qui  est  mené  par  Té 
moteur  employé  au  moyen  <F«ne  courroie  enveloppant  fa  poulie  fixe  z. 

Lorsque  la  courroie  est  reportée  sur  la  poolib  folle,  le  mouveriyent  de  fa  ma- 
chine s'arrête. 

Il  est  atsé  de  suivre,  dans  les  dessins,  la  direction  des  courroies  motrices  qui 
transmettent  le  mouvement  du  tambour  aux  poulies  f  et  au  mandrin  t*. 

le  supposerai  qtfau  moyen  de  ces  courroies  toutes  tes  scies  tournent,  et 
je  dirai  comment  les  tenons  seront  formés. 

•L'ouvrier,  ayant  choisi  les  pièces  de  bois  sur  lesquelles  les  tenons  doivent 
être  découpés,  fixera  <Tabord  les  blocs  coulants  e  de  manière  qu'ils  reçoivent 
entre  eux  et  le  butteftr  i  la  pièce  de  bois  W. 

Le  chariot  jr,  qui  est  recourbé  à  angle  droit  à  son  extrémité,  sert  de  régula- 
teur pour  la  longueur  des  tenons,  et  doit  être  ajusté  en  conséquence. 

Les  scies  p  doivent  être  'séparées  f  une  de  Fautre  par  une  rondelle  égale,  en 
épaisseur,  à  celle  du  tenon  à  obtenir,  çt  doivent  être  ajustées  à  la  hauteur  coq- 
veceble  par  les  poulie*  m,  n. 

Les  «aies  coupant  le  bois  transversalement  doivent  être  placées  â  une  dis- 
Utoee  convenaMe  f«e  de  l'autre  an  moyen  des  vis  d'ajustement  et  des  poi- 
gnes* f.  ■•  ,? 

Les  «feoeeà  «niei  disposées,  l'ouvrier  ajustera  une  pièce  de  bois  contre  Te 
buttbir  i  et  contre  l'extrémité  angulaire  du  régulateur  g;  il  posera  sa  main  sur 
la  pièce  dévots,  «et,  4a  maintenant  à  sa  place,  il  poussera  la  table  sur  les  raits; 
l#*ms  viendra  -d'abord  en  contact  avec  les  scies/),  qui  le  fendront  eh  trdis 
lames,  dont  celles  supérieure  et  inférieure,  venant  en  contact  avec  les  sciçs 
tamveftrie*,  seront  détachées,  et  lé  tenon  sera  formé. 
-  La:  table  est  alors  ramenée;  le  bois  retourné  debout  en  bout ,  si  l'on  veut 
av«r  sorte  Veut  opposé  un -tenon  des  mêmes  dimensions. 

Dans  le  cas  contraire,  on  remplace  la  pièce  de  bois  par  une  autre,  et  la  mêiQe 
opération  est  Répétée -atissifcngtenlps  'tjuTon  a 'besoin  de  tenons  de  1a  dimension 
de  ^eux  |K>ur  lesquels  la  miidiine  est' montée. 

En  employant,  au  lieu  des  scies  V,  des  fraises  semblables  à  celles  fig.  A  i*, 
ou  de  la  forme  de  l'une  ilès  frai&slt 'faïrë les  moulue,  ou  eneote  touje 
antre  espèce  (le  fraise  très^large ,  on  pourra  se  dispenser  des  scies  et 
châssis  i,  pï      •  ;  "  ■■*•■■:  .i.     -    .     ■  .     . 

£nân,  en  se  servant  de  scies  ou  de  fraises  très-larges,  au  lieu  de  celles  p,  1ps  ' 
portions  10,  jqf  et  lés  scies  r  pourraient  être  supprimées. 
rLanttdlrtirt  qué§tJ  *aW  àêt&Wia  p&ér  dbjet  de  Wfendrélebdï*  enloiiguwArs 
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triangulaires,  que  Ton  peut  ensuite  convertir  en  moulures  et  en  autres  articles 
semblables. 

Fig.  6e,  section  de  la  machine  dans  le  sens  longitudinal. 

Fig.  7%  vue  de  l'arrière  de  la  machine  prise  au  bout  par  lequel  sortent  les 
morceaux  de  ftois  coupés  en  deux. 

a,  bâti  de  la  machine  boulonné  solidement  sur  un  banc  par  bas,  et  maintenu, 
par  le  haut,  par  les  tringles  et  leurs  écrous  6,  et,  par  un  bout,  par  la  traversée, 
qui  est  construite  de  manière  à  présenter  une  large  ouverture  avec  un  rebord 
étroit  et  concentrique  c. 

Un  anneau  d  est  ajusté  dans  l'intérieur  du  rebord  de  la  pièce  e. 

Il  peut  être  tourné  et  fixé  dans  toute  position  convenable  au  moyen  des  vis  e, 
qui  pénètrent  dans  des  rainures  en  forme  de  segments  découpées  dans  l'an- 
neau. :  • 

Le  mouvement  de  cet  anneau  est  semblable  à  celui  employé  dans  les4ou« 
ordinaires,  entre  les  coulisses  d'un  porte-outil  mobile,  pour  permettre  à  celui-ci 
de  tourner  à  un  angle  voulu.  : 

Parallèlement  au  plan  vertical  de  cet  anneau  avec  leur  partie  supérieure  dans 
la  même  direction,  mais  légèrement  au-dessous  de  la  ligne  horizontale  qui  passa 
par  le  centre  de  l'anneau,  sont  fixés  quatre  montants  ou  supports  jf,  sur  lesquels 
sont  vissées  les  pièces  gy  qui  forment  la  table  sur  laquelle  glisse  le  bois  que 
l'on  veut  refendre  :  elles  ont  la  forme  rectangulaire»  et  la  ligne  où  6e  réunissent 
les  deux  côtés  qui  forment  le  rectangle  est  Taxe  prolongé  de  l'anneau  d.     * 

Un  de  ces  côtés  est  dans  le  plan  vertical,  l'autre  dans  le  plan  horizontal» 

On  toit  qu'il  y  a  deux  pièces  g  espacées  entre  elles;  dans  l'intervalle  toohie 
un  rouleau.  •■:.   - 

La  partie  la  plus  élevée  de  la  circonférence  de  ce  rouleau  s'élève  asaee  aù% 
dessus  de  la  surface  des  tables  g  pour  pouvoir  mordre  et  faire  marcher  le  béis, 
qui  est  maintenu  fermement  en  contact  avec  ce  rouleau  par  1*:  routant  pi^ 

L'étendue  de  la  pression  de  ce  rouleau  est  réglée  par  les  vis  j  et  ta  reomrtfj 
en  spirale  Jfe,  semblables  à  ceux  de  la,  machine  à  mouler- et  4m  «tarar  mi- 
chinés.  ■  ■■■■■■      ■:,  ',:.";:.  ■   ,    :  y!=» 

J,  arbre  portant  une  roue  circulaire  m  et  une  poulie  n.         *  .1 .  ^-    •  --j-"^  -^ 

L'arbre  a  des  trous  coniques  à  ses  extrémités  et  tourne  sur  le»  ipoliteà  As 
vis  o,  qui  traversent  des  blocs  fixés  sur  la  face  extérieure  de  laplaqu&cçci- 
laire  d.    ■..'      >.    •     /-:--  ■■::    »        ■  v    '■■  -:i>f;.io!:i  ,îi 

La  scie  traverse  une  fente  indiquée  par  des  lignes  ponctuées  of  %.  7V<ta* 
l'angle  de  la  table  rectangulaire,  et  son  plan  coopéra Jea  deuxia  labié mdhÊÊti 
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gulaire  g%  dans  des  proportions  voulues,  si  l'on  tourne  et  que  Ton  fixe  au.  point 
requis  l'anneau  circulaire  i. 

p,  vis  d'arrêt.  .-  '  ;::        i  j 

qf  arbre  qui  porte  une  poulie  :  il  porte  aussi,  à  son  extrémité,  un  pignon  r, 
qui  engrène  dans  la  roue  *,  dont  Taxe  porte  le  pignon  I,  qui  eflgrène  dans  la 
roue  w,  sur  l'arbre  du  rouleau  moteur. 

Au  moyen  de  ce  système  d  engrenages  et  des  proportions  des  différents 
pignons  et  rouea,  le  rouleau  moteur  peut  faire  avancer  le  bois  sur  la  scie  avec 
telle  vitesse  que  Ton  désire. 

v9  support  pour  la  roue  et  le  pignon  s. 

W,  bois  sur  lequel  on  opère  :  il  traverse  la  machine  dans  la  direction  des 
flèches. 

x,  bloc  mobile  que  Ton  peut  éloigner  à  la  distance  voulue  de  la  face  verti- 
cale de  la  table  g:  il  sert  à  maintenir  le  bois,  et  il  est  fixé,  au  moyen  des  vis  y, 
à  la  distance  commandé^  par  l'épaisseur  du  bois. 

z,  paliers  qui  maintiennent  en  place  l'arbre  9. 
..Dans  cette  machine,  le  mouvement  est  imprimé*  à  la  scie  circulaire  en: la 
mettant  en  communication  avec  le  moteur  au  moyen  d'une  oorde  a  (boyau  ou 
oàuipeie  sans  fin  embrassant  la  poulie  n.  - 

.  Le  rouleau  de  commande  est  mis  en  mouvement  par  une  corde  semblable 
entourant  la  poulie  de  l'arbre  9. 

La  vitesse  avec  laquelle  le  bois  devra  s'avancer  est  celle  que  l'on  donne  gé- 
néralement au  bois  soumis  à  l'action  d'autres  scies  circulaires. 
..-■  Pour  Caire  fonctionner  cetta  machine,  il  suffît  d'introduire  entre  les  rouleaux 
un  morceau  de  bois  des  dimensions  convenables  pour  faire  deux  pièces  trian-» 
guhires*. 

%.  On  ajuste  le  chariot  annulaire  de  la  scie  de  manière  qu'il  puisse-  couper  à  wot 
ang^oonrfeoable.    -,,-  .-.>:.u,  ,  ,     ..;<:: -.n;  ^  ...  -.-.iuau  j  •  ;-  < 

Aussitôt  qu'une  pièce  de  bob  est  entrée  dans  la  machine,  on  la  fait  suivre 
pvuBir autre.  .    ,  j  ,  »,. 

La  machine  que  je  vais  décrue  est  représentée,  dans  les  figures  suivantes;  et 
elle  a  pour  objet  de  mortaiser  les  montants  ou  battants  des  portes  ou  vobtaet 
des  pièces  semblables.  >    .  . -    ,  »  ;-..  ;     .  ,:.     .  ,   ■..  î  .u. 

yJPL  MVfe  4%  vue  de  fiée.  -,  ■-.-s..*-:  .-■«.  *.  «:-,..;■,;  .:  t. 

-Rf.  5?v action  ttanaversale suivante  -  ■: 

a,  montants  de  fonte  de  fer  solidement  boulonnés  au  plancher  :  ils  sont  au 
nombre  de  quatre  c^SBpppntenfc*  deux  jumeUea  6  à  arête  angulaire,  et  sembla* 
W«s à celks dnn.tour àxourqcr.  « 

Ces  jumelles  sont  vissées  aux  montants  et  ajustées  bien  de  niveau. 


A  la  partie  inférieure  de  la  table  de  fonte  €  sont  formées  des  rainure*  angu- 
laires, dans  lesquelles  pénètrent  les  arêtes  des  jumelles,  de  maiiièreir  permettre 
à  la  table  un  mouvement  en  avant  et  en  arrière.  * 

Pour  assurer  la  régularité  et  le  parallélisme  dan9>  les  mouvements  de  cette 
table,  des  éerotts  sont  fixés  à  sa  partie  inférieure,  entre  les  deux  jumelles;  le* 
vis  d  sont  introduites  dans  ces  écrous. 

En  faisant  faire  un  nombre  égal  de  tours  à  ces  ris,  il  est  évident  que,  a  la 
table  est  convenablement  placée  sur  les  jumelles,  elle  avancerait  recnfenr  éga- 
lement sur  ces  dernières. 

Pour  être  certain  qu'un  nombre  égal  de  tours  sera  donné  en  même  temps  à 
ees  vis,  j'attache,  à  leur  extrémité  extérieure,  des  roues  d'angfe  qui  engrènent 
dans  d'autres  roues  é,  fixées  sur  l'arbre  f. 

Cet  arbre,  supporté  dans  des  «coussinets  fixés  au  bâti  principal,  est' mie  en 
mouvement  par  la  manivelle  y.  % 

En  tournant  cette  manivelle,  les  vis  d  seront  tournées  d'une  égale  quantité, 
et  la  table  avancera  ou  reculera. 

C'est  sur  cette  table  que  devra  être  maintenir  le  bois  b  mortaiser  W;  «aâ 
fixé,  il  sera  dirigé  sur  les  outils. 

Je  vais  décrire  de  quelle  manière  'en  morceaux  de  bon  sdnt  mOaieienot  sa' 
place  pendant  qu'ils  sont  soumis  à  l'action  des  outils. 

A,  colonnes  solidement  boulonnées  à  la  surface  supérieure  de  la  table  mdfett*: 
elles  portent  des  traverses  de  métal  i,  qui  y  sont  fermementiAxée». 

Ces  traverses  servent  à  lier  ensemble  les»  colonne*  fc,  et  en  même  temjrfr 
supporter  les  portions.de  mécanisme  que  je  vais-  décrire. 

jy  poutre  de  fonte  de  fer  :  «He  porte,  à  ses  extrémités,  des  êonm»éémk§^ 
quels  tournent  les  vis  R,  qui,  par  une  disposition  exactement  semblable  l'ertt* 
déjà  décrite*  tournent  on  nombre  égal  de  tours  dans  le  même  temps,  et  élèvent 
ainsi  la  poutre  de  la  distance  voulue,  dans  une  direction  exactemeat  peffpsnfl- 
cnkrire-àilst  face  de  la  table.  •  »•■ 

La  manière  de  mettre  en  mouvement  les  vis  k  est  exactement  eem&hMbVi  ' 
celle  déjà;  décrite  pour  manœuvrer  celtes  d;  il  suffira,  par  douséfUetH^dtF  cet"  ; 
suèter  k  dessin  poupr  la.  comprendre.  *  ■  ^  ... 

La  manivelle  /  sert  à  élever  et  à  abaisser  la  poutre  j.  •  ■•;    •     «       !!     •  r 

La  table  c  porte  un  petit  rebord  ou  saillie  verticale  m.    ■  v  ..■■.»■  fi  •  v ■-  / 

La  pièce  de  bois  qu'on  doit  travailler  eat  ptaeée  il  4;^iirtérieer  da^wbotrffc; 
eir  contact  avec  lui*  et  une  passe  de  volets  saisit  le^bow  à  a6e>è*trémifeta:;    ^ 

-Ces* -volets  sont  qûa  est  meuvemêntiifar  une,  vi»  àt  ^euMe^peMj  «ànrttfrii44 
gauche.  .•  ,     .-  ...»  ^...t  rr  r»  *v  :1î2t.;-.j  •t'î 

n,  volets..  . 
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•v  vis. 

On  peut  voir  la  vis  o  à  travers  les  ouvertures  de  (astable  de  fonte  c. 
-    fille  est  rapportée,  à  ses  extrëmitta,  «torts VktfcdlleW  Ascendant  de  la^Hble 
et  mise  en  mouvement  par  la  manivelle  /;.  J 

-  En  tournant  cette manrvelle  en  approche  les  votais  n  <ra  on  les  éloigne  l'un 
«le  l'autre,  de  manière  à  saisir  le  bois  placé  flans  la  machine,  quelle  qu'en  sait 
la  longueur. 

-  Ltovrier  ayant  ajusté  ces  voleta  frta  ctiflftsrrtee  eenvetfable,  s'iT  opère  sur  une 
série  de  morceaux  de  bois  de  la  même  longueur,  quand  un  morceau  est  achevé; 
il-  le  remplace  par  un  autre ,  qu*>M  introduit  entre  les  volets ,  et  qu'il  applique 
centre  la  règle  m. 

Le  bois  mis  en  place,  il  abaissera  te  peutrej  juscfa'à  fte  qu'elle  serre  te  bots; 
il  fera  alors  avancer  oeluwrt  sur  l'outil  à  foire  la  mortaise;  qtifcje  vais  mainte- 
nant décrire.  « 

4,  montants  en  fonte  de  fer  solidement  fixés  au  plancher  et  s'élevait  à  la 
hauteur  des  jumelles  fr,  et  disposés  relativement  à  ces  jumeHes  et  à  la  table  c, 
OÊmmv  en  le  voit  dans  les  dessin». 

r,  banc  de  fonte  disposé,'  à  sa  partie  supérieure,  comme  les  jumelles  d'un 
pettonutit  dans  les  towe  ordinaires ,  peur  que  des  poupées  puissent  y  être 
-montées  et  circuler  dans  sa  longueur.  .-     ;. 

Ce  banc  est  eotffen»  parles  montants  9,  et  est  disposé,  arec  sa  face  supé- 
rieure, dans  un  plan  parallèle  à  la  surface  de  la  table  e. 

*  Ses  «extrémités  «ont  ajustées  dans  des  rainures  eu  ouvertures  laissées,  à  cet 
effet,  dans  les  montants  q;  elles  sorit  encore  pourvues  (Técrous  r,  k  travers 
lesquels  circulent  des  vis  qui,  au  moyen  de  la  poignée  t,  *é  ta  roue  (tfangtef 
et  de  l'arbre  I",  peuvent  être  tournées  k  fa  fois  tfune'lonfcuteur  respectivement 
eflaie.  ■**-'■ 

Ge  fitouvemest  est  entièrement  semblable  à  celui  que  nous  aVons  dfijà  ex- 
pfiqué  deux  fefe  relativement  à  cette  maclime. 

La  position  el  l'action  relative  de  ces  diverses  parties  seront  de  suite  eom- 
prises  à  l'inspection  des  dessins,  et  surtout  de  la  ftg.  V 9e,  pt.  +8*. 

«,  poupées  ajustées,  au  moyen  d'un  pied  ou 'talon,  sur  te  banc  r,  le  long  du- 
-quel  elles  peuvent  prendre  utr  mouvement  latéraî.     ' 

•à  cet  effet,  une  rn  t>  efetnntrofaite'dàrâ  tfflte  gouttière  ou  raimfre  f1  prati- 
4fOée  dans  le  feanc,tt  treveite  twteH  lés  peu  pète: 

Ces  poupées  patent  deréérèus  ttendlefcquete  1k  *is  agit  de  manière  qu'en 
tournant  cette  vis  *4n>4ef*  #ièu¥dlr  etriaVaM  et  éft  arrière  Air  le  banc. 
a%  poiguéequi  fait  tourner  la  vis* . 
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Chacune  de  ces  poupées  porte  deux  mandrins  et  deux  poulies  semblables  & 
ceux  d'une  poupée  de  tour. 

Sur  l'extrémité  filetée  de  ces  mandrins  on  monte,  à  volonté,  les  outils  né- 
cessaires. , 

PL  48e.  Pour  mieux  faire  comprendre  la  description  que  je  vais  faire  des 
poupées,  j'expliquerai  d'abord  la  nature  des  outils  que  j'emploie  aux  fonctions 
de  la  machine. 

:  Figw  40e  et  4  7e,  4 ,  /deux  variéflls  d'outils  que  j'emploie  :  ils  consistent  en  une 
mèche  dite  anglaise  et  une  râpe  circulaire  réunies. 

Ces  deux  parties  agissent  d'une  manière  différente  :  la  mèche  fait  un  trou 
à  travers  le  bois  à  l'endroit  où  la  mortaise  doit  être  faite,  la  pièce  de  bois  étant 
amenée  contre  l'outil  pendant  que  celui-ci  tourne,  et  la  râpe  circulaire,  pressée 
latéralement  contre  le  bois,  convertit  le  trou  en  mortaise. 

4af  mèche. 

f\  râpe  circulaire. 

La  machine  que  je  vais  décrire  maintenant,  étant  appelée  à  faire  a  la  fois 
toutes  les  mortaises  nécessaires  dans  le  battant  ou  montant  d'une  porte  ou  au- 
tres objets  semblables,  il  est  évident  qu'on  devra  avoir  un  nombre  d  ettUts  égal 
à  celui  des  mortaises  à  faire;  que,  de  plus,  comme  les  diverses  mortaises 
devront  avoir  des  longueurs  différentes ,  les  outils  devront  être  disposés  de 
manière  à  enlever  des  portions  inégales  de  bois  dans  le  même  espace  de 
temps.  *  - 

La  largeur  de  la  mortaise  sera  déterminée  par  le  diamètre  de  l'eutil  em- 
ployé, et  sa  longueur  sera  proportionnée  à  la  distance  latérale  que  l'outil  par- 
courra pendant  son  opération,  i    s 

La  machine  fonctionne  comme  suit  :  .   >.  t     . 

On  monte  les  outils  ci-dessus  décrits  sur  ceux  des  mandata  des  poupe*  * 
que  l'on  désire  mettre  en  action;  on  imprime  à  ces  outils'  un  rooÉsremeit  de 
rotation  rapide  au  moyen  d'une  courroie  sans  fin  qui  entoure  leurs  poulieira- 
pectives.  ^  #     ... 

Ceci  sera  évident  à  l'inspection  de  lafig.  45**  ,*....■  ;\,îl  'i  •  *■ 

Au  moyen  de  la  poignée  t,  le-  banc  r,  avec  ses  outils,  est  élevé àî la  Jiaitteur 
vcîulue  en  raison  des  mortaises  &  faire;  le  morceau  de  bois  est>alonéipt)ici  dans 
la  position  convenable  sur  lit  taifle  o;  il  est  pressé  .par  la  poutrqde  ptessumjï 

Le  tout  est  alors  porté  en  avant  par  la  poignée  gr  et  amené' en  ouatas!  imt 
les  mèches,  qui  percent  des  trous  circulaires  à  travers  le  bais.  ;*  /  '>i  h  ,.u*s  I 

dbacuttde ces  trous. formera l'e&tréanté  d'une* mortaise.  •>•=  n  ,ii<  '  uO 

Le  bois  est  avancé  encore  plus  au  moyen  de;  la  manivelle  gv juaq ufcqvfpe 

.a* 
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la  mèche  dépasse  le  bois  qu'elle  a  percé  et  que  toute  la  largeur  du  bois  puisse 
être  attaquée  par  la  râpe  circulaire. 

La  vis  V  est  alors  tournée  par  le  moyen  de  la  poignée  2,  qui  amène  le  bois 
en  contact  avec  les  dents  ou  arêtes  de  l'outil  1  au  point  1\  en  faisant  marcher 
latéralement  la  poupée  u. 

Quand  une  quantité  suffisante  de  bois  a  été  é vidée,  les  poupées  sont  rame- 
nées au  point  d'où  elles  étaient  parties,  la  table  est  reportée  en  arrière,  le 
bois  mortaise  est  remplacé  par  un  autre  morceau  de  bois,  et  l'opération  est 
répétée. 

On  peut  évider,  de  cette  manière,  tel  nombre  de  mortaises  que  de  besoin. 

Il  convient  de  remarquer  que  les  outils  que  j'ai  décrits  ci-dessus  s  appli- 
quent seulement  à  la  confection  de  mortaises  pratiquées  à  jour  ou  de  part  en 
part. 

Pour  les  mortaises  avec  fond,  la  mèche  de  l'outil  devra  être  supprimée,  et 
l'extrémité  de  la  râpe  formée  de  manière  à  faire  le  trou. 

Je  vais  maintenant  décrire  la  manière  de  faire  avancer  les  poupées  porte-on tils 
de  distances  respectivement  inégales  pendant  le  même  espace  de  temps,  et  ex- 
pliquer plus  eh  détail  cette  partie  de  l'invention.  4 
*.-  PL  48e,  fig.  46Vet  47%  vue  par  bout. 

Fig.  48e,  vue  de  face. 

Fig.  49%  vue  par-dessus. 

Fig.  20e,  section  longitudinale  d'une  des  poupées  portant  les  outils. 

r,  portioa  du  banc/ 

U,  poupée. 

V,  vis  qui  fait  cheminer  la  poupée  le  long  du. banc  r. 

*,  morceaux  de  bronze  vissés  sur  le  pied  des  poupées  et  servant  à  les  main- 
tcoicsur  fcebaaé;    ......       r      . 

-      2v  mandrin.       .   ,.;>      . 

3,  poulies.  » 

4,  pointes  avec  leurs  écrous.  

<    ♦  G'est  sur  ces  pointes  que  tournent  les  mandrins.  ,  . 

*.    X*  ftoulie  étant  miie  en  mouvement  par  une  courroie  «u.  par.  une  corde  à 
boyau*  elle  imprimera  à  L'qutil  U;viteste  codvtenable. 

/  JLes  autres,  détails  de  la  poupée  ont  rappport  à  son  mouvement  le  long  du 
banc,  et  je  vais  les  expliquer-  ;  :.  -..  ..,,,...  .  ,  K  i 

On  voit,  en  se  reportant  aux  dessins*  que  ia  vis  Y  tmerte  «ompléteiaeot  les 
&fpupétsjp^qiu>  sent  pertes  rl:.(|    \  s  1-,...,- 

Le  trou  ainsi  pratiqué  est  partout  plus  large  que  la  vis  V. 

86.  46 
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«Fig.  «810e.  De  5k  6,  le  trou  est  assez  large  pour  ne  pas  toucher  le  filet;  iSe  6 
à  7,  il  s'élargit  assez  pour  recevoir,  en  outre,  l'écrou  cylindrique!*;  âe  Tf 
-à  «,  il  est  encore  plus  large  et  taraudé,  pour  recevoir  la  vis  creuse  &  tête  dfe'ca- 
bestan  40. 

Le  pas  de  l'écrou  cylindrique  9  est  correspondant  à  celui  dès -vis  V  etloufte 
-dessus. 

S«r  cet  écrou  cylindrique  est  ftxée  une  roue  en  bronze 'H,  qui  engrène  flans 
un  pignon  12,  supporté  dans  des  coussinets  en  43. 

On  peut  empêcher  ce  pignon  de  tourner,  quand  cela  est  nécessaire»  an  moyen 
de  la  vis  d'arrêt  4  4. 

On  verra  maintenant  qu'en  tournant  le  pignon  tî  au  moyen  d'une  manivelle 
montée  sur  le  carré  12*  on  fera  marcher,  au  moyen  de  la  roue  de  rencontrtW, 
l'écrou  9  sur  la  vis  V. 

Supposons  que  l'écrou  soit  dans  la  position  fig.  80e,  et  qu'on  te  fasse  ttnifner 
et  voyager  le  long  de  la  vis  V  de  la  direction  de  la  vis  à  tête  de  cabestan  10; 
il  tournera  librement  jusqu'à  ce  que  son  extrémité  7  vienne  en  contact  avec 
l'extrémité  de  la  vis  40;  alors  il  ne  pourra  continuer  sa  rotation  qu'en  entraî- 
nant toute  la  poupé&u  sur  le  franc  t. 

Par  ce  moyen,  la  poupée  peut  être  portée  à  telle  partie  du  banc  qu'il  sera 
nécessaire,  en  raison  de  la  mortaise  à  faire. 

Si  donc,  nous  fixons  le  pignon  42  au  moyen  de  la  vis  d'arrêt  4  4,  nous 
pouvons  renverser  cette  opération  ;  car,  en  tournant  la  vis  V,  l'écrou  9  voya- 
gera d'abord  le  long  de  la  vis  jusqu'à  ce  que  son  extrémité  6  vienne  en  contact 
avec  la  partie  u;  alors  la  vis  ne  pourra  continuer  sa  rotation  qu'en  entraînant 
la  poupée  r  dans  la  direction  opposée. 

Une  personne  qui  a  observé  attentivement  la  nature  de  ces  mouvements 
comprendra  maintenant  comment  on  peut  faire  courir  aux  poupée^  rfes  espaces 
inégaux  pendant  la  confection  d'une  série  de  mortaises  dans  des  battants  de  porte 
ou  autres  objets  analogues. 

Supposons  que  dans  une  poupée  la  vis  40  soit  amenée  en  cotitâct  avec  ^ex- 
trémité de  l'écrou  9,  dont  l'autre  extrémité  est  aussi  en  contact  avec  ti,  la 
poupée  voyagera  le  long  du  banc  dhme  distance  égale  à  l'écart  du  pas  de  vis 
multipliée  par  le  nombre  de  révolutions  que  cette  vis  éprouvera. 

Nous  supposons,  dans  ce  cas, quête  pignon  4*Jf Soit  fixé. 

Si  dans  une  autre  poupée  la  vis  40  est  ramenée  en  dehors  d'une  certaine 
distance,  de  4  pouce  par  exemple,  l'écrou  9  devra  Voyager  cette  même  disUhfee 
de  4  pouce  avant  d'imprimer  un  mouvement  à  la  poupée;  pfcr  conséquent;  la 
mortaise  faite  par  cette  poupée  dans  le  même  espace  de  temps  sera  pluéëthote 
que  l'autre.  ir    ?    -.  i1,      "  M  * 
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Ainsi  la  proportion  relative  des  mortaises  variera  selon  rajustement  de  la  vis 
creuse  40. 

On  concevra  maintenant  qu'après  que  les  poupées  auront  été  disposées,  de 
manière  à  commencer  les  mortaises,  eL  que  les  vis  40,  dans  le»  diverses  p#u~ 
pées,  auront,  été  ajustées  de  manière  à  donner  à  chaque  mortaise  la  longueur* 
convenable,  l'opération  procédera  comme  suit  : 

.  ta  h<û*  sera,  avancé  awa  la  tabla  c  et  amené  en  conteot  avec  les  mèches 
tournantes,. dont  chacune  percera  son. trou  dans  le  bois. 

la  poignée  x  sera  alors-  tournée  par  V ouvrier»  un  nombie  de  tours  suffisant 
pour  donner  la*  longueur  convenable  aux  mortaises,  qui  seront  évidées  par  l'ao 
tion  des  râpes  rondes  et  tournantes  sur  uni  des  côtés  du  trou  percé  par  la 
mèche. 

Les  mortaises  achevées,  l'ouvrier  tournera  en  sens  contraire  la  manivelle  a> 
un  nombre  de  tours  égal  et  ramènera  en  arrière  la  table  e. 

On  retirera  alors  k  bois,  que  Ton* remplacera  par  une  autre  pièce  pour 
commencer  l'opération. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  28  janvier  1840, 

Au  sieur  FgftRQX  (LouisiJjér.ôiû.ej,  à  Bouen,. 

four  des  machines,  et  appareils  propres  à  l'impression»  typographique  • 
litlwgmfihiqu^  toch^apài^iii^r  et  applicables  à<  Mlle  de*  tissu».    * 


'<   "  *«  :  fi 


jfahity  Uihwopim&e. 


4Pi  Wt,fe-t"i  9k*  toi*  maçbûie*. 
Fig.  2e,  élévation. 

%-  pierre  lithographique. 
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3,  chariot  sur  lequel  est  placée  la  pierre  2. 

4,  rouleaux  qui  supportent  le  chariot  3. 

5,  rouleau  de  pression. 
Ce  rouleau,  sur  lequel  passent  un  drap  sans  fin  et  le  papier  4  lithographie^ 

qui  doit  être  sans  fin,  pour  la  facilité  du  travail,  fait  partie  de  l'appareil  6,  qui 
tourne  sur  les  centres  7. 

Le  rouleau  S  presse  sur  la  pierre  2  pendant  le  mouvement  de  cette  dernière 
dans  le  sens  de  la  flèche,  et  est  soulevé  pendant  son  retour. 

8,  appareil  humectant  :  il  se  com|K>se  d'une  auge  dans  l'eau  de  laquelle 
trempe  un  tissu  ou  autre  corps  spongieux  qui  vient  déposer  sur  la  pierre  l'eau 
qu'il  a  absorbée  par  faction  capillaire. 

L'auge  de  l'appareil  porte,  à  chacune  de  ses  extrémités,  uu  prolongement 
qui  sert  à  la  soulever  pendant  la  partie  de  la  course  du  chariot  où  elle  ne  se 
trouve  pas  au-dessus  de  la  pierre  qu'elle  doit  mouiller. 

Dans  ce  but,  une  règle  est  fixée  de  chaque  côté  du  chariot,  pour  opérer  le 
soulèvement  de  l'auge  en  passant  sous  ses  prolongements. 

On  peut  encore  substituer  à  l'auge  une  éponge  taillée  de  manière  à  occuper 
toute  la  largeur  de  la  pierre. 

Cette  éponge  sera  soulevée  après  chaque  impression,  pour  aller  s'humecter 
sur  une  semblable  éponge  placée  dans  une  auge  au  Tond  de  laquelle  est  un  peu 
d'eau. 

9,  encrier. 
Les  éponges  dont  il  est  ici  question  peuvent  être  remplacées  par  un  autre 

corps  spongieux.  -  - 

Le  système  qui  le  compose  tourne  sur  le  centre  40. 

4  4 ,  rouleau  en  contact  avec  l'encre  dans  une  auge  dont  il  forme  une  des 
parois  latérales  :  il  reçoit  du  moteur  on  mouvement  lent  de  rotation.  < 

4 2,  rouleau  élastique  transporteur.  *»:;  ' 

Placé  aux  extrémités  des  leviers  4  3,  ce  rouleau,  pendant  te  passage  delà 
pierre  sous  le  rouleau  presseur,  à  l'aide  des  bielle»  et  mécanismes,  vient* 
contact  avec  le  rouleau  44,  auquel  il  prend  de  l'encre,  et  s'abaisse  ensuite  ter  F^ 

le  rouleau  inférieur  43',  auquel  il  transmet  l'encre  qu'il  a  recueillie. 

43',  rouleau  servant  de  table  à  distribuer  au  rouleau  inférieur  4  4. 

44,  rotrieau  élastique  chargé  de  déposer  sur  la  pierre  la  couleur  qu'il  an 
des  rouleaux  supérieurs.  ■    ■'«  ■■  i-      . 

45,  roue  conductrice  du  chariot  :  elle  engrène  avec  une  crémfcitUère  fliée 
au-dessous  de  la  table.  ■  ■-•  ■•** '■  ' 

40,  plateau  à  mouvement  circulaire  alternatif  :  il  est  garnie  dente  Art*. H 
écrou  dans  des  trous  disposés  circulairement.     ^  ■&■■  "* '-»l>  -'S "  *!  !:  '         fe^ 
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On  augmente  ou  diminue  le  nombre  de  ces  dents  suivant  la  longueur  de  la 
pierre,  ou  plutôt  suivant  la  course  que  Ton  veut  donner  au  chariot. 

Avec  ces  dents  engrène  alternativement,  à  l'intérieur  et  à  l'extérieur,  un 
pignon  moteur  17,  dont  Taxe,  se  mouvant  dans  une  coulisse,  peut  se  porter 
d'un  côté  à  l'autre  de  la  denture  du  plateau. 

48,  croissants  pour  forcer  l'axe  du  pignon  à  passer  de  Pintérieur-à  l'extérieur 
de  la  denture  du  plateau ,  et  réciproquement  :  ils  sont  fixés  au  plateau  par  des 
boulons. 

Le  but  du  mécanisme  ci-dessus  est  de  communiquer  au  chariot  qui  porte  la 
pierre  un  mouvement  de  va-et-vient. 

49,  joint  brisé  qui  permet  à  l'axe  du  pignon  d'aller  au  dehors  et  h  l'intérieur 
de  la  denture  du  plateau  sans  cesser  de  recevoir  l'action  de  l'arbre  moteur  20. 

24 ,  saillies  sur  le  plateau. 

Une  de  ces  saillies  est  mobile  et  peut  se  fixer  à  différents  points  du  plateau, 
afin  de  faire  avec  la  saillie  fixe  une  saillie  dont  l'étendue  égale  à  peu  près  la 
longueur  de  la  pierre. 

L'objet  de  cette  saillie  composée  est  d'appuyer  le  rouleau  5  sur  la  pierre 
pendant  son  passage,  et  d'opérer  ainsi  l'impression. 

Dans  ce  but,  un  bras  de  levier  22  reçoit  l'action  de  la  saillie  et  la  transmet 
au  rouleau  5  par  l'intermédiaire  des  excentriques  23  et  des  bielles  24. 

Pour  prévenir,  pendant  son  mouvement  rétrograde,  l'action  de  la  saillie  sur 
le  rouleau  5,  on  a  disposé  le  levier  22  de  manière  à  ce  qu'il  tourne  librement 
sur  Taxe,  dans  le  sens  opposé  à  celui  des  flèches.  • 

Les  bielles  peuvent  être  raccourcies  plus  ou  moins,  afin  de  donner  au  rou- 
leau S  la  pression  convenable. 
£&,  rouleau  de  papier  à  lithographies 

Au  lieu  du  mécanisme  employé  ici  pour  obtenir  le  mouvement  de  va-et-vient 
du  chariot,  on  peut,  à  volonté,  faire  usage  de  l'un  quelconque  des  mécanismes 
des  machines  à  raboter  et  des  machines  typographiques; 

De  même  on  peut  encore  faire  descendre  à  coulisse,  entre  des  montants, 
Feterierà  cylindres  et  le  rouleau  presseur  5  avec  ses  dépendances,  et  se  servir 
de  leviers  pour  obtenir  la  pression  du  rouleau  5  et  de  l'encrier,  qui,  dans  la 
machine  que  nous  venons  de  décrire»  exerce  sa  pression  par  son  poids. 

At4  lieu  des  saillies  placées  sur  le  plateau,  urçe  saillie  d'une  longueur 
égale  à  celle  de  la  pierre  et  placée  au-dessus  ou  même  au-dessous  du  chariot 
poem,  en  agiaeàat  sur  un  levier  lors  de  son  passage,  opérer  la  pression  du 
rouleau  5. 

La  pression  du  rouleau  ô  pBiHT^^qre  êt^  de 

flexion  ou  d'élasticité.  .irivin^mu-:*!.-  ^;.;m,><I>  -a  r<»  *■.-!"  ■  uû  ;,.„    . 
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Dans  ce  cas,  les  saillies  dont  l'office  est  d'opérer  un  soulèvement  devront 
correspondre  aux  parties  du  chariot  où  la  pression  ne  doit  pas  être  exercée. 

On.  peut  encore  employer  avec  avantage,  pour  donner  la  pression»  deiuubfas 
articulés  qui  agissent  par  redressement. 

On  voit  ce  mécanisme  dans  beaucoup  de  machines  typographiques  et  dans  1* 
plupart  des  voitures  pour  tendre  les  capotes. 

Pour  obtenir  une  bonne  impression,  le  poids  doit  être  d'autant  plus  grand* 
sur  le  rouleau  5  que  son  diamètre  est  plus  considérable. 

Pour  diminuer  ce  poids  sans  inconvénient,  on  peut  se  servir  d'un  très-petit 
rouleau  presseur  soutenu  par  un  gros  cylindre  placé  au-dessus. de  lui  et  main*- 
tenu  sur  un  de  ses  côtés  par  une  règle  fixe. 

€e  petit  rouleau  presseur  peut  encore  être  soutenu  par  deux  cylindres  mé* 
talliques  placés  très-près  l'un  de  l'autre. 

Pour  diminuer  l'obliquité  des  surfaces  qui  supportent  le  petit  rouleau  pm- 
seur,  entra  lesquelles  il  tend  à  pénétrer  à  la  manière  d'un  coin,  il  y  a  un  grand» 
avantage  à  employer  des  cylindres  à  gorges  rectangulaires  s'emboitant  lee  urnes 
dans  les  autres* 

Le  résultat  de  cette  pénétration  mutuelle  est  de  présenter  pour  contact  an 
rouleau  presseur  deux  surfaces  dont  l'augle  est  beaucoup  plus  obtus* 

On  peut  aussi  obtenir  le  mouvement  alternatif  du  chariot  en  faisant  agte  di- 
rectement le  pignon  47  sur  la  crémaillère. 

Dans  ce  cas,  la  crémaillère  sera  faite  sur  le  principe  du  plateau;  sea. dents» 
placées  latéralement,  pourront  être  plus  ou  moins  nombreuses,,  suivant  L'hoir 
plitudede  la  course  du  chariot,  et.  le  pignon  passera  alternativement  dessus  pi 
dessous  les  dents,  pour  donner  au  chariot  le  mouvement  de  va-et-vient.. 

On  pourra  placer  au-dessous  du  rouleau,  presseur  un  seul  rouleau  pour  spf- 
porter  le  chariot  ;  alors  la  crémaillère  sera  fixée*  a  r,extréj»ité  du:  chafÎQtr  à 
moins  que  l'on  ne  veuille  pratiquer  dans  le  rouleau1  de  support  une  gorge  pour 
son  passage. 

Ce  rouleau  pourrait  être  composé  d'un  fort  axe  et  de  deux,  disquea.sujr  les- 
quels reposerait  le  chariot;  ^intervalle  des  deux  disques- perjpeUtfêi  le 
de  la  crémaillère. 

IHadmw  à  corn/fûier.. 


■  .  ■  -tii« 

N'ayant  pas  le  temps  nécessaire  peur  fournir  ks  desauiM***ta4tt$u&uet'jJfc. 
me  borne,  ici,  à  en  donner  le  principe,  me  réservant  de  fournir  prochaieemnfc 
les  plans. sou*  forme  d'additiqa.  ;  , .,  , .......  ,,,,    | 

Cette  machine  se.  compose  principalement  -      •>  f  :.>:!»m'       »'*i 
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îô 'D'une  rangée  (le  tuyaux  verticaux  d'une  dimension  intérieure  égale  à  celle 
Jes  caractères,  lorsqu'ils  sont  disposé*  en  ligne. 

"Chaque  petite  pile  de  caractère  placée  dans  ces  tuyaux  est  maintenue  par  uue 
pince  qui  saisit  le  caractère  inférieur. 

$*D'un  cylindre  présentant  longitudinalement,  sur  sa  surface,  des  canaux 
l'une  profondeur  égale  à  l'épaisseur  des  lettres. 

'Ce  cylindre,  placé  immédiatement  au-dessous  de  la  rangée  de  tuyaux  verti- 
caux, leur  présente  l'un  après  l'autre  chacun  de  ses  canaux,  afinile  recevoir 
la  leUre,  dont  l'ouverture  d'une  pince  détermine  la  chute. 

Aussitôt  que  le  cylindre  a  reçu  un  caractère  et  que  la  pince  qui  l'a  aban- 
donné s'est  resserrée  pour  s'opposera  la  chute  d'un  autre  caractère,  il  s'abaisse 
d'une  petite  quantité,  tourne  sur  son  axe  de  manière  à  présenter  un  autre  canal, 
et  se  relève  pour  recevoir  un  nouveau  caractère. 

"  "3°  D'une  courroie  sans  fin  se  mouvant  «avec  une  grande  vitesse,  directement 
ra-dessus  du  canal  qui  contient  le  caractère. 

Cette  courroie,  dont  la  surface  vient  en  contact  avec  ce  caractère,  l'entraîne 
•apidement  vers  l'extrémité  du  cylindre,  oii  un  rétrécissement  du  canal  le  force 
t  glisser,  la  lettre  en  arrière. 

La  courroie,  agissant  toujours,  fait  sortir  le  caractère  du  canal  et  le  fait  ar- 
ïver  sur  une  ouverture. 

Cette  ouverture  est  l'extrémité  supérieure  d'un  canal  qui  est  courbé  en  quart 
le  cercle,  afin  de  venir  aboutir,  par  son  oyverture  inférieure,  sûr  une  courroie 
ans  fin,  et  y  déposer  les  caractères  qu'il  a  reçus  du  cylindre. 

"Cest  sur  cette  courroie  que  l'ouvrier  metteur  en  pages  vient  prendre  tes  ca- 
actères  composés. 

Un  petit  leirier,  appuyant  sur  chaque  lettre  arrivée  à  l'ouvertare  supérieure 
u  composteur,  donne  à  la  rangée  de  caractères  déjà  composés  un  mouvement 
rogressif  de  translation,  que  Ton  a  rendu  plus  facile  par  h  substitution  d'une 
ourroie  mobile  à  un  canal  horizontal,  qui  eut  peut-être  cependant  atteint  le. 
aême  but. 

l*T)\in  clavier  dont  l'abaissement  d'une  de  ses  touches  opère  les  effets  sui- 
vants :  « 

Ouvre  une  des  pinces  qui  retiennent  les  caractères  suspendus;  ferme  cette 
)ince  après  la  chute  du  caractère  sur  le  cylindre;  abaisse  le  cylindre» et  lui 
louue  le  mouvement  de  rotation,  et  enfin  amèroe  le  caractère  tombé  à  l'aeticm 
fe  Fa  courroie  qnt'lê  porte  au  composteur.    *  ' 

Cëb  divers  mouvements  ont  Keti  successivement,  îét  vtàci  comment  : 

L'ouverture  et  la  fermeture  de  la  pince  s'opèrent'par  trfimouveftiehi  d'échajJ* 
ement  pendant  une  fraction  de  la  descend  éé  fa  Wuclie  du  clavier^;  c'est-à-dire 
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que  le  levier  de  la  pince,  sur  lequel  agit  la  touche  pour  faire  tomber  le  carac- 
tère, échappe  après  avoir  cédé  et  referme  la  pince. 

Ces  deux  mouvements  ont  lieu  pendant  à  peu  près  la  moitié  de  la  descente 
de  la  touche. 

Arrivée  à  ce  point,  la  touche  agit  sur  le  cylindre  pour  rabaisser  et  le  foire 
tourner  d'une  division,  ou  lui  permettre  seulement  de  tourner. 

Le  mouvement,  dans  ce  cas,  lui  sera  donné  par  un  mécanisme  qui  fait  mar- 
cher la  courroie  conductrice  des  caractères  au  composteur,  mécanisme  qui  est 
mû  par  une  pédale  ou  autrement. 

Pour  donner  au  caractère  tombé  dans  le  canal  le  mouvement  de  translation 
qui  l'amène  au  composteur,  on  peut  remplacer  le  cylindre  par  un  simple  canal 
incliné. 

Alors  la  gravité  seule  fera  mouvoir  les  caractères. 

Bien  entendu  que,  dans  cette  disposition,  les  tuyaux  qui  étaient  verticaux 
dans  la  machine  précédente  seront  ici  inclinés,  afin  de  présenter  leurs  ouver- 
tures inférieures  à  une  petite  dislance  du  canal  de  translation,  ou  bien,  si  on 
leur  conserve  leur  verticalité,  ces  tuyaux,  placés  en  gradins,  auront  leurs  ou- 
vertures inférieures  descendues  jusqu'auprès  du  canal,  et  par  conséquent  dans 
une  ligne  inclinée. 

Pour  obtenir  le  mouvement  de  translation,  on  peut  encore  faire  que  le  canal, 
qui,  pour  cet  objet,  sera  une  courroie  sans  fin  glissant  sur  un  plan,  transporte 
lui-même  le  caractère  an  composteur  aussitôt  qu'il  Ta  reçu. 

On  pourrait  encore  obtenir  cette  translation  du  caractère  à  l'aide  d'an  cou- 
rant d'air  ou  de  pointes  mouvantes  qui  viendraient  saillir  dans  le  canal  de  trans- 
lation lors  de  l'abaissement  de  celui-ci. 

Avec  les  appareils  ci-dessus,  nous  avons  besoin  d'un  mouvement  rapide  de 
translation  dans  le  canal  collecteur. 

On  peut  tout  à  fait  s'en  affranchir  en  substituant  au  cylindre  précédemment 
décrit  un  très-gros  cylindre  incliné  qui  permette  au  caractère  de  descendre  len- 
tement avant  de  se  trouver  au  composteur,  ce  qui  ne  pourrait  avoir  Ken  avec 
un  petit  cylindre,  puisque  son  mouvement  de  rotation  ferait  tomber  le  carac- 
tère s'il  ne  glissait  bien  vite  pendant  que  le  canal  est  encore  à  peu  près  hori- 
zontal. ■ 

En  plaçant,  au-dessus  de  plusieurs  des  canaux  du  gros  cylindre,  des  coùmm 
de  translation,  oh  pourra  diminuer  la  vitesse  de  ces  dernières  ;  car  atofe  k 
caractère,  n'étant  plus  forcé  de  parcourir  le  cylindre  pendant  une  settofcetita 
de  touche  du  clavier,  il  pourra  le  faire  en  plusieurs  fois,  l'ouverture  d*  Aua- 
poslèur  se  trouvant  alors  éloignée  de  l'assemblage  des  tuyaux  chargés  Ut4Ànc- 
tères'de  la  distanco  de  plusieurs  largeurs  de  canaux  de  transtatidti:     '"  < : ;"-■ 


.08 
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Au  gros  cylindre  on  peut  encore  substituer  une  table  articulée  sans  fin  pré- 
sentant des  canaux  semblables  à  ceux  des  cylindres. 

Si  cette  table  sans  fin  est  horizontale,  un  tissu  sans  fin,  placé  immédiatement 
«au-dessus,  donnera  aux  caractères,  par  son  contact,  le  mouvement  de  transla- 
tion; si  elle  est  inclinée,  ce  mouvement  aura  lieu  par  l'effet  de  la  pesanteur 
seule. 

On  pourrait  faire  le  canal  de  translation  des  caractères  sur  la  face  d'un  disque 
tournant  horizontal;  alors  les  tuyaux  chargés  de  caractère  seront  déposés  cir- 
culairement  au-dessus  du  canal  de  ce  disque. 

Le  clavier  dont  il  est  question  diffère  de  celui  du  piano  en  ce  que  les  tou- 
ches sont  de  petits  cylindres  verticaux  qui  sont  disposés  à  égale  distance  dans 
uu  espace  rectangulaire,  afin  que  la  main  ait  moins  de  chemin  à  parcourir  pour 
aller  de  l'un  à  l'autre. 

Machine  tachygraphique. 

Je  ne  donne  ici,  faute  de  temps,  que  le  principe  sur  lequel  repose  cette  ma- 
chine, dont  j'enverrai  prochainement,  sous  forme  d'addition,  une  description  ^ 
complète*. 

Un  cylindre  vertical,  animé  d'un  mouvement  intermittent  de  rotation  et 
d'élévation  simultané,  est  noirci  ou  couvert  d'un  papier  noirci  et  recouvert  • 
d'un  papier  blanc. 

Deux  roulettes,  garnies,  à  leur  circonférence,  de  lettres  en  relief,  sont  pla- 
cées Tune  à  côté  de  l'autre,  tout  près  du  cylindre. 

La  percussion  de  ces  lettres  sur  le  cylindre  noirci  rend  visible,  sur  le  revers 
du  papier  blanc,  la  lettre  frappée. 

Chacupe  des  roulettes  frappe  une  lettré  au  même  instant. 
;  Le  mouvement  de  percussion  est  donné  à  la  roulette  par  un  marteau  à 
échappement  frappant  sur  son  coussinet. 
-Ce  martp^u  est  levé  par  une  touche  quelconque  du  clavier  dont  il  va  être 
question.  : 

Ce  clavier,  ainsi  que  celui  de  la  précédente  machine,  se  compose  'de  petits  ' 
cylindres  verticaux  sur  lesquels  les  doigts  viennent  agir;  mais  il  est  divisé  en 
deux  parties,  Tune  qui  doit  être  mise  en  mouvement  par  la  main  droite,  et 
l'autre  par  la  ,maip  gaucho. 
- , , ,  Çbtycuitfidç  ces  parties  correspond  à  une  roulette  à  lettres. 
\.i,  Sut  J'axe,  gç4  flor^Ufrçu^  bois,  sur 

laquelle  sqflt, tfiacés  âuUpt , de. cercles  qu'il  y  a  de  lettres  sur  Ta  roulette! 
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Sur  chacun  de  ces  cordes  est  fixée  une  dent  correspondante  à  une  des 
lettres. 

Au-dessous  de  chacun  de  ces  cercles  est  un  petit  levier  qui,  lorsque  Von  igii 
sur  lui  par  le  moyen  dune  louche  du  clavier,  s'approche  du  cylindre,  et,  sup- 
posant au  passage  de  la  roue,  arrête  devant  le  cylindre-table  la  lettre  delà 
roulette  correspondante  à  la  louche  du  clavier. 

La  roulette  reçoit  d'un  ressort  m  même  de  la  touche  une  tendance  con- 
stante à  tourner  rapidement  dans  le  même  sens. 

Aussitôt  que  l'un  des  petits  leviers  s'est  présenté  pour  arrêter  la  dent  qui  lni 
correspond  du  cylindre  de  la  roulette,  la  touche,  en  continuant  sous  le  doigt 
sou  mouvement  d'abaissement,  lève  un  frein  qui  appuie  sur  une  roue  fixée  à 
Taxe  de  la  roulette,  et  permet  à  cette  dernière,  qui  tend  à  se  mouvoir  rapide- 
ment, de  tourner  jusqu'à  la  rencontre  du  levier. 

Immédiatement  après,  le  marteau,  abandonné  à  lui-même,  frappe  sur  le 
coussinet  de  la  roulette  et  fait  imprimer  la  lettre  sur  le  cylindre  couvert  de  pa- 
pier. 

Ce  qui  vient  d'être  dit  pour  une  roulette  s'applique  à  l'autre. 

Le  cylindre  à  papier  est  mù  pendant  les  premiers  instants  de  la  descente  de 
Pautre. 

11  résulte  bien  du  mouvement  du  cylindre  que  l'impression  se  trouve  en 
hélice  sur  le  papier  qui  l'enveloppe;  mais,  lorsque  ce  papier  est  déroulé,  il 
présente  l'apparence  d'une  page  d'impression  ordinaire. 

27  avril  1840. 
PREMIER  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Nouvelle  machine  à  lithographier. 

PL  19e,  fig.  3e  et  4e,  1,  bâti. 
8,  pierre  lithographique. 

3,  rouleau  de  pression  supérieur. 

4,  rouleau  de  soutien  inférieur. 

5,  table  sur  laquelle  la  pierre  est  posée. 

6,  rouleau  de  tension  pour  le  tissu  sans  fin. 

7,  rouleau  encreur  :  on  peut  en  mettre  plusieurs. 
.  8,  règles  à  longueurs  variables. 
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EHes  sotit  fixées  à  la  table,  et,  soulevant  le  galet  9  pendant  le  passage  <le  la 
pierre  au-dessous  du  rouleau  7,  permettent  à  ce  dernier  d'opérer  l'encrage. 

40v  rouleau  contre  lequel  l'encreur  vient  prendre  la  couleur  :  il  fait  ici  fonc- 
tion de  la  planche  sur  laquelle  le  lithographe  roule  son  rouleau  encreur. 

Le  rouleau  10  reçoit  de  la  machine  uti  mouvement  constata  de  rotation. 

11,  rouleau  élastique  transporteur,  dont  l'office  est  de  porter  sur  le  rou- 
leau 40  la  couleur  qu'il  prend  au  rouleau-encrier  12,  contre  lequel  il  vient  en 
contact  pendant  tout  le  temps  que  les  règles  8  n'agissent  pan  sur  les  galets  9. 

12,  rouleau-encrier  tournant  lentement  :  il  forme  la  paroi  latérale  d'une 
haite  13.  remplie  d'encre,  et  dont  la  paroi  inférieure  est  mobiie,  à  l'aide  de 
Vif,  pour  .s'approcher  ou  s'éloigner  à  volonté  du  rouleau  encreur,  et  régler  ainsi 
l'épaisseur  de  la  couche  d'encre  laissée  sur  l'encreur. 

14,  rouleau  égaliseur  élastique ,  se  mouvant  alternativement  d'un  bout  à 
l'autre  du  rouleau  10,  par  rapport  auquel  il  est  placé  obliquement;  il  a  pour 
but  de  vendre  également  épaisse  la  couleur  disposée  à  la  surface  du  rou- 
leau 10. 

Fig.  5e,  détail  du  mécanisme  qui  donne  au  rouleau  égaliseur  le  mouvement 
de  va-et-vient. 

15,  chape  dans  laquelle  tourne  l'égaliseur  1 4. 

16,  chariot  pouvant  glisser  d'un  bout  à  l'autre  du  banc  17. 

Ce  ehariot  porte  deux  ouvertures  dans  Lesquelles  est  passée  la  queue  de  la 
chape  15. 

fS,  pignons  à  chevilles  ou  étoiles  mis  en  mouvement  par  des  roues  fixées  au 
rouleau  12. 

L'objet  de  ces  chevilles  est  d'agir  sur  la  pointe  de  Taxe  de  l'égaliseur  14,  et 
de  lui  donner,  par  rapport  au  rouleau  12,  avec  lequel  il  est  en  contact,  une 
obliquité  qui  l'entraîne  vers  loutre  extrémité,  où  il  éprouvera,  de  la  part  de 
l'autre  pignon,  une  action  pareille,  et  ainsi  de  suite. 

19,  rouleaux  mouilleurs  inférieurs  en  métal  :  iis  sont  recouverts  d'un  drap, 
dont  l'office  est  d'humecter  la  pierre  pendant  son  passage. 

20,  mouilleurs  supérieurs  appuyés  sur  les  inférieurs,  avec  lesquels  ils  tour- 
nent en  contact. 

Chaque  mouilleur  supérieur  porte  un  pignon  qui  engrèiv  avec  la  roue  du 
centre  21,  mais  seulement  lorsque,  après  !e  passage  de  la  pierre  qui  les  a  sou- 
levés, les  rouleaux  19  et  20  se  sont  abaissés  de  manière  à  que  les  dentures 
puissent  se  rencontrer. 

Les  mouilleurs  supérieurs  reçoivent  l'eau  directement  de  l'ouvrier,  à  l'aide 
d'une  éponge  eu  Lien  par  le  contact  d'un  drap  dont  une  partie  trempe  dans  une 
auge  où  il  y  a  de  l'eau,  qu'il  transmet  par  sa  capillarité,  ou  bien  encore' par 
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l'ouverture  périodique  d'un  robinet  qui  pourrait  se  mouvoir  le  long  des  rou- 
leaux. 

Au  lieu  de  rouleaux  mouilleurs,  on  peut  employer  une  substance  spon- 
gieuse disposée  de  manière  à  présenter  à  la  pierre  une  surface  régulière,  et 
communiquer  l'eau  à  ce  mouilleur  soit  à  laide  de  robinets,  soit  en  l'appuyant 
périodiquement  contre  un  corps  humide. 

22,  cadre  mobile  portant  ,  à  son  extrémité  inférieure,  le  rouleau  de  près* 
sion  3,  et,  à  son  extrémité  supérieure,  le  rouleau  de  tension  6. 

23,  leviers  dont  l'office  est  de  soulever  le  cadre  22  et  ses  dépendances. 

2i,  grand  levier  donnant  la  pression  :  il  tourne  sur  un  axe  iï\  et  donne  au 
rouleau  3  la  pression,  en  agissant  sur  la  saillie  25  de  la  traverse  du  cadre  24. 

26,  levier  double  tournant  sur  un  axe  fixé  au  bâti  :  il  agit  sur  le  grand  le- 
vier 21  h  l'aide  de  la  pièce  27,  avec  laquelle  il  est  articulé. 

Le  levier  26  reçoit  de  la  machine  un  mouvement  alternatif  qui  a  pour  but 
de  faire  exercer,  par  le  rouleau  3,  une  pression  sur  la  pierre  2,  lors  de  sa  trans- 
lation do  gauche  à  droite,  et  de  soulever  ce  rouleau  lors  du  retour  de  cette 
même  pierre. 

Le  mouvement  alternatif  est  donné  au  levier  26  par  l'action  des  extrémités 
de  la  table  5;  Tune  d'elles  agit  sur  la  poupée  28,  fixée  en  une  place  convenable 
sur  la  tringle  29,  et  l'autre  sur  le  bout  de  la  même  tringle. 

Le  mouvement  reçu  par  la  tringle  29  est  transmis  au  levier  26  par  l'inter- 
médiaire des  leviers  et  bielles  30,  31,  32  et  33. 

En  même  temps  que  la  table,  en  arrivant  à  chaque  extrémité  de  sa  cottrse, 
fait  descendre  ou  soulève  le  cadre  22  et  le  rouleau  presseur  3,  elle  commu- 
nique à  l'appareil  qui  reçoit  l'action  du  moteur  une  disposition  qui  lui  donne 
un  mouvement  dans  le  sens  inverse,  et  voici  comment  : 

Lorsque  la  table,  arrivant  à  l'une  des  extrémités  de  sa  course,  l'extrémité 
gauche  par  exemple,  agit  sur  la  tringle  29,  elle  amène  le  levier  30  et  tort 
l'appareil  de  renversement  de  mouvement  à  la  position  fig.  3e. 

3t,  arbre  qui  reçoit  l'action  du  moteur. 

32,  manchon  à  gorge  ayant  chacune  de  ses  faces  extrêmes  dentée,  pow 
engrener  avec  Tune  ou  l'autre  des  roues  33',  34,  tournant  librement  star 
l'arbre. 

Ce  manchon  est  entraîné,  avec  l'arbre  31,  dans  son  mouvement  de  rotation'; 
mais  il  est  libre,  sur  cet  arbre,  dans  le  sens  longitudinal,  afin  d'être  porté  toi 
Tune  ou  l'autre  des  roues  33',  34  par  l'action  de  la  fourchette  35,  fixée  au  fctfdt 
supérieur  de  l'arbre  vertical  36.  ? 

37,  bielle  qui  transmet  à  l'arbre  36  l'action  reçue  par  le  levier  30. 

Maintenant  que  nous  avons  vu  comment  la  table,  en  parvenant  ki  ékêsfk 


(  373  ) 
extrémité  de  sa  course,  porte  vers  Tune  ou  l'autre  des  roues  33',  3i  le  man- 
chon 32,  voyons  comment  il  en  résulte  que  cette  table  prend  aussitôt  un  mou- 
vement rétrograde  vers  l'autre  extrémité. 

38,  roue  fixée  à  un  arbre  39,  muni  d'un  pignon  40,  qui  engrène  avec  une 
crémaillère  au-dessous  de  la  table. 

Cette  roue  38  engrène  directement  avec  celle  34. 

il ,  arbre  qui  porte  deux  roues,  Tune  42  engrène  avec  celle  38,  et  l'autre  43, 
plus  grande,  engrène  avec  celle  33',  qui,  dans  la  fig.  3e,  est  entraînée  par  le 
moteur  au  moyen  du  manchon  32,  avec  lequel  elle  engrène. 

On  voit,  par  ce  qui  vient  d'être  dit,  que  la  roue  38  reçoit  le  mouvement  de 
l'arbre  moteur  31,  d'une  part,  directement,  et,  d'autre  part,  par  l'intermédiaire 
de  l'arbre  41,  et  que,  par  conséquent,  elle  se  mouvra  d'un  sens  ou  de  l'autre, 
suivant  que  le  manchon  32  engrènera  avec  la  roue  33'  ou  avec  celle  34. 

Pour  conserver  stable  chaque  position  donnée  à  la  fourchette  35,  et  par  con- 
séquent au  manchon,  un  bras  44,  terminé  en  angle  aigu,  repousse,  lorsqu'il 
se  meut  avec  le  manchon  dont  il  fait  partie,  l'angle  saillant  du  levier  45,  tiré 
par  un  ressort  à  boudin;  de  sorte  que,  après  avoir  passé  le  milieu  de  sa  course, 
le  bras  44  est  forcé,  par  l'action  de  la  saillie  angulaire  du  levier,  d'achever 
sa  course  et  de  se  maintenir  à  la  position  extrême  où  il  a  été  porté,  jusqu'à  ce 
qu'une  nouvelle  action  de  la  table  5  sur  la  tringle  29  l'en  dérange  pour  le 
porter  de  l'autre  côté. 

Les  nombres  des  dents  des  diverses  roues  sont  calcules  de  manière  à  ce  que 
la  table  5  se  meuve  beaucoup  plus  vite  en  allant  de  droite  à  gauche  que  pen- 
dant le  mouvement  de  gauche  à  droite,  qui  est  celui  qui  opère  l'impression 
lithographique. 

46,  papier  continu  qui  doit  être  lithographie  :  il  descend  avec  le  tissu  sans 
fin  et  passe  entre  le  rouleau  presseur  3  et  la  pierre  lithographique  2;  de  là, 
après  avoir  été  imprimé,  il  monte  avec  le  tissu  sans  fin,  passe  sur  le  rouleau  de 
tension  6,  et  est  recueilli. 

Dans  le  cas  où,  au  lieu  de  papier  continu,  on  veut  faire  usage  de  papier 
coupé  par  feuille,  il  faut  ou  tenir  la  feuille  avec  des  bandes  analogues  à  celles 
des  machines  à  imprimer  les  journaux,  ou  bien  encore  engager  chaque  tète  de 
feuille  de  manière  à  ce  que  le  tirage  soit  assez  énergique  pour  vaincre  l'adhé- 
rence du  papier  imprimé  à  la  pierre  lithographique. 

:  On  peut  fixer  suffisamment  la  feuille  de  papier  au  tissu  sans  fin  en  enduisant 
rçe  dernier  d'une  bande  de  substance  colorante  qui  ne  salisse  pas  le  papier,  telle 
qu'un  vernis  de  caoutchouc; 

Ou  bien  encore  à  l'aide  d'une  pince  qui  marche  comme  le  tissu,  après  être 
jjyouuft  pincer  le  papier  le  plus  près  possible  de  la  pierre  lithographique.  \- 
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Tout  ce  qui  prérMc  étant  lien  entendu,  il  est  facile  de  suivre  la  marche  die 
h  machine. 

Dans  la  situation  vue  fig.  1ra,  2"  et  3°,  la  machine  est  en  marche  d'impres- 
sion. 

On  voit,  par  la  marche  progressive  de  la  pierre ,  qu'immédiatement  après 
Timpressioii  elle  est  soumise  à  l'action  des  mouilleurs,  après  tesquets  agît  le 
rouleau  encreur  jusqu'à  ce  qu'il  ait  été  appliqué  sur  toute  retendue  de  la 
pierre. 

Arrivée  h  cette  dernière  position,  la  table  agit,  par  son  extrémité,  sur  la  trio- 
gle  29,  qui  à  la  fois  rend  le  mouvement  rétrograde  et  soulève  le  cadre  et  le 
rouleau  presscur  pour  permettre  à  la  pierre  de  passer  au-dessous  sans  contact. 

Parvenue  à  l'autre  extrémité  de  sa  course,  la  table  agit  sur  h  poupée  28  et 
opère  encore  en  mémo  temps  le  changement  de  direction  de  son  mouvement  et 
rabaissement  du  rouleau  3,  q<si  produit  l'impression  du  papier. 

Tous  les  mouvements  ci-dessus  se  reproduisent  périodiquement  pour  chacune 
des  impressions  lithographiques  produites  par  la  machine. 

J'ai  omis  de  dire  que  le  cadre  mobile  22,  lorsque  se  fait  la  pression,  Tient 
s'appuyer  de  chaque  côté  sur  une  vis  46,  dont  on  règle  la  hauteur  k  volonté. 

li  septembre  1840. 
DEUXIÈME   UHEVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

l'srfertlOiineiiiente  apportés  à  la  machine  à  imprimer  ht  lithographie. 

Pi  19e,  %.  6e,  vue  latérale  de  la  partie  de  la  machine  à  laquelle  est  adapté: 
le  nouveau  déclanchement,  qui  a  pour  but  de  faire  aller  et  venir  le  charioH,; 
et  de  donner  eî  enlever  la  pression  sur  la  pierre  lithographique.  l 

Fig.  7e,  plan  du  mécanisme. 

Ce  déclHiichcincnt  est  vu  au  moment  où  le  chariot  4,  ayant  agi  sur  le  htfb- 
toir  2,  a  poussé  de  gaucho  à  droite,  par  l'intermédiaire  du  levier  k  équerrel 
et  de  la  bielle  3,  le  levier  <i,  qui  donne  et  relire  la  pression,  et,  déplus,  a  agi, 
à  l'aide  de  la  bielle  7,  sur  le  mécanisme  qui  rend  rétrograde  le  mouvement  dit 
chariot  1 . 

Le  levier  à  arc  de  cercle  3,  dont  je  me  réserve  l'application  aux  machinèl  i 
raboter,  et  en  général  à  toutes  les  machines  qui  exigent  un  mouvement  de  TMÉ* 
vicm,  a  pour  fonction  d'agir  sur  la  résistance  à  vaincre,  qui  est,  4ci,  «elle  dtt  Mer- 
de pression  6  pendant  la  première  partie  de  sa  course  seulement,  et  de  vràpém 
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la  rétrogradation  du  chariot  1,  par  l'intermédiaire  de  la  bielle  7,  qu'après  que 
l'effort  principal  a  été  produit. 

Cette  disposition  dispense  de  l'usage  de  la  niasse  pesante  employée  dans  de 
semblables  circonstances,  et  notamment  dans  une  machine  de  M.  le  Prony 
pour  élever  l'eau. 

Afin  de  débiter  les  épreuves  obtenues  par  la  machine,  je  dispose,  a  sa  partie 
supérieure,  un  système  de  couteaux  mécaniques  analogues  à  ceux  des  machines 
à  fabriquer  le  papier,  dont  l'action  longitudinale  et  transversale,  réglée  par  un 
mécanisme  particulier,  a  lieu  sur  le  papier  continu  après  l'impression  de  chaque 
épreuve. 

Pour  éviter  l'embarras  du  mouillage  du  papier  continu ,  ce  dernier,  avant 
d'arriver  sur  la  pierre  lithographique,  passe  entre  deux  cylindres,  dont  l'infé- 
rieur, garni  de  drap,  est  constamment  entretenu  humide  par  le  contact  d'un 
rouleau  qui  trempe  dans  l'eau. 

La  rapidité  du  tirage  obtenu  par  la  machine  lithographique  permettra  d'ap- 
pliquer cette  invention  à  l'impression  des  journaux  qui,  en  grande  partie,  sont 
composés  de  feuilletons  ou  d'articles  copiés  sur  d'autres  journaux. 

Au  lieu  de  composer  de  nouveau  les  articles  que  l'on  emprunte,  on  se  con- 
fortera de  les  appliquer  sur  la  pierre  lithographique  dans  un  ordre  conveuable, 
et,  après  en  avoir  opéré  le  transport  par  les  procédés  familiers  aux  lithographes, 
m  procédera  au  tirage  sans  avoir  fait  aucuns  frais  de  composition. 

Aux  cylindres  mouilleurs  que  j'ai  employés  précédemment,  je  substitue  des 
tampons  humides  qui  agissent  sur  toute  la  longueur  de  la  pierre  pendant  son 
passage,  au  moment  où  celle-ci  vient  d'imprimer. 

Ces  tampons  sont  relevés  avec  la  pression,  afin  de  ne  déposer  aucune  humi- 
dité sur  la  pierre  après  l'encrage. 
.  Ces  tampons,  que  l'on  peut  faire  en  éponge,  mouillent  convenablement  lors- 
qu'ils sont  composés  d'une  barre  recouverte  de  linge  posé  sur  du  molleton,  qui 
donae  de  l'élasticité;  on  peut  encore  se  servir  d'une  peau  non  tannée  ou  d'un 
tissu  quelconque  pour  couvrir  ce  tampon. 

Dans  la  machine  lithographique  décrite  dans  ma  dernière  demande  de  brevet, 
la  pression  était  communiquée  au  rouleau  presseur  par  un  levier  transversal, 
sur  le  bout  duquel  agissait,  par  redressement,  l'extrémité  inférieure  d'un  bras 
articulé,  doat  l'extrémité  supérieure  était  fixée  à  un  arbre  horizontal  mû  par  le 
levier  6. 

Maintenant  je  supprime  le  levier  transversal,  et  je  fais  agir  directement  sur 
chaque  coussinet  du  rouleau  presseur  ou  râteau  l'extrémité  inférieure  d'un 
bras  articulé  semblable  à  celui  qui  agissait  sur  le  levier  transversal. 

L'arbre  horizontal,  auquel  sont  fixées  les  extrémités  supérieures  de  deux  bi\iS 
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articulés,  traverse  la  machine,  afin  d'agir  directement  sur  les  axes  du 
et  de  plus  il  |:orle,  à  un  de  ses  bouts,  le  levier  6,  dont  il  reçoit  le  monvemi 
alternatif  de  rotation. 

23  septembre  18i0. 
TROISIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 


Machine  lithographique  perfectionnée. 

Cette  machine  se  compose  d'un  cylindre  lithographique  en  pierre,  en  viarrrc, 
ou  en  toute  autre  substance  propre  h  donner  l'impression,  auquel  cylindre  -^^t 
appliqué  le  système  d'encrage  décrit  dans  mes  précédents  brevets  relatifei-  ™ 
lithographie,  ainsi  que  le  rouleau  presscur,  le  drap  sans  fin ,  l'appareil  <^0nx 
fournit  le  papier,  et  enfin  tout  ce  qui  est  nécessaire  à  l'impression  continue  ^^ 
cylindre. 

Si  la  petitesse  du  diamètre  du  cylindre  en  pierre  ou  autre  substance  et  i 
résistance  ne  permettent  pas  d'y  adapter  des  axes  en  métal,  je  procède ain 
qu'il  suit  : 

Je  fixe,  à  chaque  extrémité  du  cylindre  diminué  convenablement,  uneealot^  -** 
cylindrique  eu  métal,  dont  la  fonction  est  de  résister  à  l'effort  latéral  penda^^0' 
l'impression,  effort  qui,  par  la  disposition  suivante,  se  trouve  réduit  k  fortp^^W 
de  chose. 

En  effet,  au  lieu  de  faire  supporter  aux  axes  du  cylindre  lithographique  V&& 
fort  exercé  par  le  rouleau  presseur  pendant  l'impression ,  je  dispose  diamétra- 
lement, en  opposition  du  premier  cylindre  presseur,  un  second  presseur  qui 
fait  résistance  à  l'effort  du  premier,  sans  occasionner  de  fatigue  aux  axes  À* 
cylindre  lithographique,  et  donne  en  même  temps  une  seconde  impression. 

Ainsi  que  dans  mes  machines  lithographiques  précédemment  décrites,  ebaqoe 
rouleau  presseur  est  recouvert  d'un  drap  sans  fin  qui  marche  avec  le  papier, 
continu  ou  non,  que  l'on  soumet  à  l'impression.  . 

Le  cylindre  lithographique  est  engagé,  par  ses  extrémités,  entra  des. fègles 
parallèles  qui  résistent  au  peu  d'effort  latéral  qui  peut  se  manifester  pendit 
l'impression. 

L'encrage  et  le  mouillage  de  cfe  cylindre  lithographique  s'opèrent  de  btfrêlW 
manière  que  ceux  des  pierres  planes  employées  dans  mes  machines  précfltofr 
ment  décrites.  .  n  mmh 

'"    Eu  effet,  imrtédiatemeut  après  avoir  donné T impression  au, papier,  lac 


(  3"  ) 
lindre  est  humecté  par  un  tampon  spongieux,  après  l'action  duquel  agissent , 
l'un  après  l'autre,  deux  cylindres  encreurs. 

Pendant  que  l'un  dépose  l'encre  dont  il  s'est  chargé  sur  un  cylindre  faisant 
fonction  de  table  à  encrer,  l'autre,  par  son  contact  avec  ce  cylindre-table,  qui 
tourne  rapidement,  reprend  de  l'encre  pour  agir  à  son  tour. 

Ce  cylindre-table,  qui  est  muni  d'un  rouleau  curseur  pour  régulariser  la 
couche  de  couleur,  reçoit  celte  couleur  d'un  encrier  analogue  à  ceux  que  j'em- 
ploie dans  mes  machines  à  pierres  plates. 

Le  cylindre  lithographique  est  fourni  d'autant  d'appareils  encreurs  et  mouil- 
leurs que  de  cylindres  presseurs. 

Si  le  cylindre  lithographique  a  un  diamètre  suffisant ,  on  peut  le  placer  au 
milieu  de  trois  presseurs;  on  obtient  alors  trois  impressions  simultanées,  et 
toute  action  latérale  du  cylindre  lithographique  est  anéantie. 

Dans  tous  les  cas,  il  faut  s'opposer  à  son  mouvement  dans  le  sens  de  l'axe. 

On  peut  communiquer  le  mouvement  à  cette  machine  en  agissant  directement 

sur  le  cylindre  lithographique;  cependant  il  vaut  mieux  appliquer  le  moteur  sur 

les  cylindres  presseurs,  soit  à  l'aide  d'un  pignon  qui  engrène  avec  des  roues 

•  placées  sur  chaque  presseur,  soit,  dans  le  cas  de  deux  presseurs,  au  moyen  de 

ht  disposition  suivante  : 

Chaque  presseur  est  armé,  d'un  côté  du  bâti  et  vers  la  gauche,  d'une  roue 
->  ionique  de  45  degrés. 

Avec  chacune  de  ces  roues  coniques  engrène  une  autre  roue  également  co- 
~  inique  à  45  degrés* 

Ces  dernières  roues  coniques  sont  traversées  librement  par  un  arbre  trans- 
~ ''vénal,  qui  se  trouve  ainsi  dans  le  plan  des  axes  des  deux  presseurs. 

Le  but  que  je  me  suis  proposé,  dans  cette  disposition,  est  de  prévenir  tout 
1 glissement  des  presseurs  sur  le  cylindre  lithographique,  glissement  qui  a  lieu 
^évidemment  pour  un  presseur  lorsque  celui-ci  n'a  pas  rigoureusement  le  même 
diamètre  que  l'autre» 

:  Je  parviendrai  à  prévenir  le  glissement,  si  je  puis  communiquer  à  chacune 

de*  dernières  roues  coniques,  un  mouvement  indépendant  de  l'autre. 

Or  je  puis  obtenir  ce  résultat  d'un  seul  arbre  transversal,  en  fixant  perpen- 

1  dictïlairemfcM  à  celui-ci  r  au  milieu  de  l'espace  qui  sépare  les  roues  coniques 

'ÇÙ'il  traversé,  un  bras,  sur  l'extrémité  duquel  tourne  librement  un  petit  pignon 

conique  à  45  degrés,  qui  engrène,  d'un  côté,  avec  une  petite  roue  conique  fixée 

■■if  Pane  des  rouée  coniques  passées. librement  sur  l'arbre  traqsversal,  et,  de 

tfamro  côté,  avec  une  autre  petite  rotjei  conique  fixée  aussi  à  l'autre  roue  passée 

librement  sur  l'arbre  transversal. 

'(•■•  (îfeoi'  bipn{  entendu r  o?  comprend  que, tout  moq^ïp^qti^e  rqfation  (lopné  à 
86.  48  '      ' 
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l'arbre  transversal  agira ,  par  l'intermédiaire  du  bras  sur  lequel  tourne 
ment  le  petit  pignon,  avec  une  égalité  parfaite  sur  chacune  des  rené 
que  traverse  cet  arbre  transversal,  et  par  conséquent  sur  les  preseears*,  et 
qu'ainsi  l'un  des  presseurs  pourra  tourner  plus  vite  que  l'autre  sansqat'la 
force  motrice  agisse  sur  ce  presseur  de  manière  à  le  faire  glisser  sur  le  cylindre 
lithographique. 

49  O'tobre  1840. 
QUATRIÈME  BREVET,  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Machine  à  lithographier  à  double  effet  propre  à  l'impression  des  papiers  contimu 

et  des  feuilles  coupées. 

PL  19e,  fig.  8%  profil  de  la  machine. 

4,  pierre  lithographique  montée  sur  un  chariot  qui  se  meut  alternativement 
de  gauche  à  droite  et  de  droite  à  gauche. 

2,  galets  qui  supportent  le  chariot  porte-pierre. 

3,  rouleaux  qui,  par  leur  action  sur  la  pierre  lithographique,  opèrent  Tin- 
pression. 

A  ces  rouleaux  on  peut  substituer  des  râteaux  ou  des  rouleaux  beaucoup  plus 
petits,  ainsi  que  je  l'ai  indiqué  dans  mes  précédents  brevets. 

Les  rouleaux  3  ou  leurs  équivalents  sont  doués  d'un  mouvement  alternatif 
élévatoire  qui  permet  à  la  pierre  1  de  revenir  sans  éprouver  leur  action. 

4,  tablettes  où  sont  posés  les  papiers  à  imprimer. 

5,  tablettes  munies  d'un  petit  rouleau  qui  se  trouve  en  contact  avec  le  pres- 
seur lors  de  l'abaissement  de  ce  dernier. 

C'est  sur  ces  tablettes  que  l'ouvrier  amène  la  feuille  à  lithographier,  m 
l'avançant  un  peu  sur  le  petit  rouleau,  dont  le  presseur  s'est  éloigné. 

6,  rouleaux  pour  tendre  le  cuir  ou  tissu  sans  fin  7. 

8,  rubans  distants  l'un  de  l'autre  de  la  largeur  de  la  pierre  lithographique  : 
leur  office  est  de  détacher  de  la  pierre  lithographique  le  papier  qu'ils  saisissent 
par  les  lisières,  et  de  le  conduire  sur  la  tablette  supérieure  9. 

10,  rouleaux  de  renvoi  et  de  tension  des  rubans. 

41,  mouilleurs. 

12,  rouleaux  encreurs. 

Pendant  tout  le  temps  qu'ils  n'agissent  pas  sur  la  pierre  lithographique*  ilf 
reçoivent  de  la  machine  un  mouvement  qui  détermine  leur  contact  avecle  ■»*- 
leau  1 3,  faisant  fonction  de  table  à  encre. 
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Les  rouleaux  encreur»  doivent  avoir  une  circonférence  égale  au  développe- 
ment de  la  pierre  lithographique. 

44*  rouleau  faisant  partie  d'un  encrier  semblable  à  ceux  que  j'ai  décrite 
précédemment,» 

15,  rouleau  transporteur. 

Par  son  contact  avec  le  rouleau  d'encrier  H,  il  se  charge  d'une  portion 
d'encre  qu'il  va  porter  ensuite  sur  le  rouleau-table  13,  animé -d'un  mouvement 
rapide  de  rotation. 

16,  rouleau  curseur  dont  la  fonction  est  d'aller  et  venir  d'un  bout  à  l'autre 
du  rouleau  13,  afin  de  répartir  également  l'encre  lithographique. 

Ainsi  que  je  l'ai  dit  dans  un  précédent  brevet,  ce  rouleau  curseur,  porté  dans 
une  chape  à  axe,  se  meut  d'un  bout  h  l'autre  du  rouleau-table,  par  suite  de  s» 
position  oblique  avec  ce  dernier. 

17,  chariot  dans  lequel  est  passé  l'axe  de  la  chape  du  curseur. 
Ce  chariot  se  meut  sur  deux  tringles  48,  qui  lui  servent  de  guides. 
49,  ressort  à  boudin  qui  pousse  le  eurseur  vers  le  rouleau-table. 

20,  arbre  armé  de  deux  cames  qui  agissent  tour  à  tour  sur  les  m  en  ton  net  s  24 
de  l'axe  de  la  chape ,  et  qui  y  en  changeant  le  sens  do  l'obliquité  du  curseur, 
déterminent  sou  mouvement  rétrograde. 

Je  réserve  pour  un  prochain  brevet  la  description  détaillée  des  pièces  qui 
manquent  ici,  ainsi  que  celle  d'une  machine  à  simple  effet,  où  ta  pierre  n'im- 
prime pas  en  allant  et  en  revenant,  mais  seulement  pendant  son  mouvement 
progressif. 

Lorsqu'il  s'agit  d'imprimer  du  papier  continu,  tm  place  le  roiileau  de  papier 
en  contact  avec  le  cuir  sons  fin  un  peu  au-dessous  de  la  tablette  5,  qui  devient 
inutile. 

25  janvier  18i4. 
CINQUIÈME  BREVET  I>  ABMTION   ET  B£  PERFECTIONNEMENT. 

Machine  lithographique  perfectionnée. 

fitts  cette  nouvelle  machine  lithographique,  disposée  principalement  pour 

l'impression  de»  papiers  coupés  en  tetulles,  les  diverses  dpétatiofte  que  subit  la 

pierre  ou  autre  substance  lithographique  sont  disposées  dans  l'ordre  suivant  : 

-  Jesoppoae  U  pierre  arrivées  pat  mouvement  rétrograde,,  àr  l'eKirémit*  de  si 

course  et  encrée  pour  donner  l'impression;  à  ce  moment^  le  presèeur,  qui  art 
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recouvert  d'un  cuir  sans  fin ,  s'abaisse ,  et  ,  en  appuyant  sur  le  plus  petit  rou- 
leau de  la  tablette  où  la  feuille  est  posée,  il  pince  cette  feuille. 

Pendant  que  cet  abaissement  du  presseur  s'opère,  la  table  qui  porte  la  pierre 
s'est  mise  en  mouvement;  elle  arrive,  peu  de  temps  après,  en  contact  avec  le 
cuir  sans  fin  du  presseur,  qu'elle  met  en  mouvement  ;  elle  imprime  la  feuille 
que  le  presseur  entraine;  en  dépassant  ce  presseur,  elle  se  présente,  couverte  du 
papier  imprimé,  à  un  ouvrier,  qui  enlève  ce  papier  à  la  main. 

En  suivant  sa  marche  progressive,  la  pierre  arrive  sous  le  mouilleur  et  de  là 
sous  l'encreur. 

Arrivée  enfin  au  terme  de  sa  course,  la  pierre,  après  l'élévation  du  presseur, 
prend  un  mouvement  rétrograde  plus  prompt  que  le  mouvement  progressif»  et 
reçoit  un  nouvel  encrage,  mais  plus  léger  que  le  précédent,  par  suite  d'un 
abaissement  des  règles  sur  lesquelles  montent  les  galets  qui  meuvent  le  rou- 
leau  encreur. 

La  pierre,  en  parcourant  sa  marche  rétrograde,  passe  sous  le  mouilleur,  qui 
a  été  relevé  en  même  temps  que  le  presseur,  et  arrive  au  bout  de  sa  coone 
pour  recommencer  à  subir  les  diverses  opérations  décrites  ci-dessus. 

Afin  d'encrer  plus  parfaitement  la  pierre  lithographique,  dans  l'appareil  en- 
creur de  cette  nouvelle  machine,  au  lieu  d'un  seul  rouleau  pour  transporter 
l'encre  de  l'encrier  sur  le  rouleau  qui  sert  de  table ,  pour  faire  le  rouleau  en- 
creur j'en  emploie  deux,  avec  un  rouleau-table  intermédiaire,  et  je  donne,  aux 
divers  rouleaux  qui  transmettent  l'encre  de  l'encrier  au  rouleau  encreur,  des 
diamètres  qui  ne  soient  pas  entre  eux  en  rapports  simples,  et  qui  aillent  en 
croissant  depuis  l'encrier  jusqu'au  rouleau  encreur. 
Les  deux  rouleaux-tables ,  ainsi  que  l'encrier,  reçoivent  de  la  machine  un 

mouvement  continu  de  rotation. 

"■    *  *. 

3<  janvier  1842.  * 

SIXIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Moyen  de  régulariser  d'une  manière  plus  parfaite,  dans  les  machines  lùhogrch 
phiques,  V encrage  des  pierres  ou  substances  qui  les  remplacent. 

Ce  moyen  consiste  à  tourner  d'un  quart  de  tour  la  pierre  lithographique  inH-^ 
médiatement  après  qu'elle  a  dépassé  les  rouleaux  encreurs,  afin  qu'à  son  retoto' 
elle  subisse  le  second  encrage  dans  un  sens  perpendiculaire  au  premier.  -  " 

Arrivée  à  l'autre  extrémité  de  sa  course,  la  pierre  revient  à  sa  situation  pri1**' 
mitive  pour  opérer  l'impression.  :  ;sî  ■* 
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J'obtiens  de  la  manière  suivante  la  rotation  alternative  de  la  pierre  : 

La  pierre  est  fixée  sur  un  plateau  tournant  qui  porte,  à  son  centre,  une 
saillie  engagée  dans  la  table. 

Le  plateau,  denté  à  sa  circonférence,  engrène  avec  une  crémaillère  couchée 
sur  la  table;  deux  buttoirs  placés  aux  extrémités  de  la  course  de  la  table 
poussent  alternativement,  dans  un  sens  et  dans  l'autre,  cette  crémaillère  et 
donnent  ainsi  au  plateau  denté  et  à  la  pierre  qu'il  supporte  le  mouvement  re- 
latif dont  il  vient  d'être  question. 

J'obtiens  encore  ce  mouvement  alternatif  de  rotation  en  faisant  au-dessous 
du  plateau  une  saillie  qui  se  meut  dans  une  coulisse  pratiquée  à  la  table  et  qui 
vient  heurter  deux  buttoirs,  comme  ci-dessus. 

Une  gorge  est  pratiquée  au  rouleau  de  dessous  pour  le  passage  de  cette 
saillie. 

Pour  régulariser  l'encrage  dans  une  machine  à  pierre  cylindrique,  on  don- 
liera  aux  rouleaux  encreurs,  pendant  qu'ils  sont  éloignés  du  cylindre  lithogra- 
phique, un  mouvement  longitudinal  alternatif  de  translation,  en  faisant  usage, 
en  outre,  sur  les  rouleaux-tables,  des  rouleaux  curseurs  précédemment  décrits. 

7  octobre  1842. 
SEPTIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Machine  propre  aux  impressions  lithographiques. 

PL  20e,  fig.  1™,  élévation  longitudinale  de  la  machine. 

PL  21e,  fig.  1",  vue,  en  bout,  de  la  machine,  l'encrier  supprimé. 

PL  21e,  fig.  2e,  vue,  en  bout,  de  l'encrier. 

Encrier  double. 

Il  est  destiné  à  étaler  l'encre  d'une  manière  uniforme  sur  la  surface  des  rou- 
leaux encreurs,  en  la  faisant  passer  sur  une  série  de  rouleaux ,  afin  que  la 
pierre,  à  son  passage  sous  les  rouleaux  encreurs,  prenne  une  épaisseur  conve- 
nable d'encre  sur  tous  les  points  de  sa  surface  destinés  à  la  recevoir. 

1  f  encriers  ou  augets  en  fonte  qui  reçoivent  l'encre  :  ils  sont  réglés  par  des 
vis  d'appel  et  de  pression,  de  manière  à  les  approcher  plus  ou  moins  des  rou- 
leaux qu'ils  chargent  d'acre- 

S»  rouleaux  des  encriers  avec  lesquels  ils  font  boite. 
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Chaque  extrémité  des  rouleaux  porte  une  rainure  circulaire  dans  laquelle  9e 
loge  une  petite  plaque  qui  sert  de  clôture  aux  bouts  des  augets,  ef  qui  empèdfe 
l'encre  de  s'étaler  sur  les  rouleaux  au  delà  de  ces  rainures. 

3,  petits  rouleaux  transporteurs  tournant  sur  collets  mobiles  :  ils  servent  & 
transporter  l'encre  des  rouleaux  d'encriers  2  :iux  petits  rouleaux- tables  4. 

Le  contact  avec  l'un  et  l'autre  de  ces  rouleaux  est  alternatif. 

Les  petits  rouleaux  transporteurs  sont  recouverts  de  fourreaux  eo  ctrir;  et, 
afin  que  leur  surface  suit  élastique ,  entre  le  fourreau  et  le  corps  du  routeur 
on  interpose  une  plusieurs  chemises  en  molleton. 

4,  petits  rouleaux-tables  ainsi  appelés  parce  qu'ils  remplacent  la  tabhqui 
sert  à  charger  le  rouleau  encreur  lorsque  Ton  opère  à  la  main  :  ils  tournent  sur 
collets  fixes. 

5,  gros  rouleaux  transporteurs  tournant  sur  collets  mobiles  :  ils  sont  revêtttfr 
de  la  même  manière  que  les  petits  rouleaux  3,  et  transportent  l'encra  du  petit 
rouleau  table  au  gros. 

6,  gros  rouleaux-tables  tournant  sur  collets  fixes  :  ils  jouissent  d'un  morne* 
ment  de  translation  dans  le  sens  de  leur  longueur,  qui  est  dà  à  la  poussée  laté- 
rale des  coureurs  qui  les  entraînent  tantôt  à  droite,  tantôt  à  gauche. 

7,  rouleaux  encreurs  :  ils  servent  à  preudre  l'encre  des  rouleaux-tables  6  et 
à  la  porter  sur  la  pierre;  ils  tournent  sûr  des  coussinets  qui  ont  un  mouvement 
d'ascension  et  de  descente,  et  sout  revêtus  de  la  même  manière  que  Lee  rou- 
leaux des  imprimeurs  lithographes. 

Le  rouleau  encreur  place  du  côté  de  la  pression,  devant  être  léger,  est  mé- 
tallique et  creux. 

Lorsque  1  on  veut  varier  son  poids,  on  ajoute,  sur  son  arbre,  des  rondelles  en 
plomb. 

Les  deuxième,  troisième  et  quatrième  sont  pleins  et  métalliques*.  '•   \ 

Cependant  il  est  préférable  de  composer  ce  dernier  rouleau  d'un  rouleau  <fc 
plus  petite  dimension  que  les  précédents,  enveloppé  d'un  tambour  métallique 
dont  les  fonds  sont  rapportés,  lequel  tambonr  tourne  autour  de  l'arbre  do 
rouleau,  en  ne  frottant  qu'aux  collets  de  ses  fonds. 

Ce  dernier  rouleau  est  ainsi  modifié  pour  que  le  mouvement  àb  voMhm 
doot  il  reste  animé,  lorsque  la  pierre  lui  échappe,  soit  absorbé  parle, 
ment  de  ses  fonds  sur  l'arbre  du  rouleau  intérieur,  et  que*  pas  suttq  de. 
d'inertie,  la  pierre,  à  son  retour,  le  trouve  à  l'état  de  reposa 
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mt  alternatif  de  transport  des  rouleaux  transporteurs  aux  rouleaux- 

tables. 

Pour  que  l'encre  que  fournissent  les  rouleaux  d'encriers  se  transmette  aux 
souleaux  encreurs,  H  faut  communiquer  aux  rouleaux  transporteurs  3,  5  un 
mouvement  vertical  de  va-et-vient  tel ,  que  chacun  d'eux  vienne  alternative- 
ment en  contact  avec  le  rouleau  qui  lui  est  supérieur  et  avec  celui  au-dessus 
duquel  il  est  placé. 

A  cet  effet,  les  rouleaux  3,  5  sont  portés ,  à  leurs  tourillons ,  par  l'œil  des 
petites  manivelles,  ayant  pour  axes  d'oscillation  les  prisonniers,  qui  servent 
aussi  d'axes  aux  leviers  de  transport  a,  b;  en  outre,  ces  manivelles  reposent  sur 
les  leviers,  dont  l'extrémité  est  chargée  de  poids  c,  dont  l'effet  est  de  forcer  les 
iMileaux  transporteurs  à  rester  en  contact  avec  les  rouleaux-tables  ou  encriers 
qui  leur  sont  supérieurs,  jusqu'à  ce  que,  l'action  des  poids  cessant  et  ces 
petites  manivelles  devenant  libres,  les  rouleaux  transporteurs  tombent  sur  les 
rauleatix-tables  inférieurs,  avec  lesquels  ils  demeurent  en  contact  tant  que  les 
poids  c  cessent  d'agir. 

Ainsi  que  les  rouleaux  transporteurs,  les  rouleaux  encreurs  7  sont  élevés  par 
l'effet  des  leviers  9,  chargés  de  poids  d. 

Cette  élévation ,  qui  les  amène  en  contact  avec  les  gros  rouleaux-tables  6, 
cesse  d'avoir  lieu  lorsque  la  pierre  29  passe  sous  l'encrier ,  car  alors  les  effets 
suivants  ont  lieu  simultanément  : 

<•  Le  plan  incliné  des  chemins  28  soulève  les  leviers  10;  les  queues  de  ces 
feriers  donnent  un  mouvement  d'abaissement  aux  cages  25,  dont  les  tiges  sont 
attachées,  par  articulation,  aux  bras  des  leviers  f  0. 

2Q  Les  cages,  qui  portent  des  vis  8  que  l'ofi  peut  faire  varier,  appuient  sur 
les  extrémités  des  leviers  a,  b. 

3°  Les  poids  c,  qui  sont  soulevés,  cessent  leur  action  sur  les  petites  mani- 
^wfies. 

4°  Les  rouleaux  3,  5,  n'étant  plus  pressés  contre  les  rouleaux-tables  qui  lew 
sont  supérieurs,  sont  obligés,  par  leur  propre  pesanteur,  de  s'appuyer  sur  les 
ux-taMes  qui  leur  sont  inférieurs ,  et  de  les  charger,  en  tournant  avec 
f  d'une  nouvelle  quantité  d'encre. 

Les  leviers  10,  mus  par  les  chemins  28,  réagissent  sur  les  leviers  9  et  souil- 
les poids  d,  dont  l'action  cesse  sur  les  coussinets  des  rouleaux  encreurs  7, 
qui  descendent  par  leur  pesanteur,  sur  la  pierre,  qu'ils  chargent  d'encre. 
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Mouvement  de  rotation  continu  des  rordeaux-tables  6,  4  et  des  rouh 

d'encriers  2. 

Les  rouleaux-tables,  qui  reçoivent  des  rouleaux  transporteurs  tes  couches 
d'encre  répétées  à  chaque  passage  successif  de  la  pierre  sous  l'encrier,  ont  on 
mouvement  rotatif  continu. 

Celui  des  rouleaux  d'encriers  est  aussi  continu. 

Le  mouvement  est  communiqué  de  l'arbre  principal  l\  une  roue  H,  qui  en» 
grène  avec  une  roue  12,  fixée  sur  l'arbre  d'un  rouleau-table  6,  qui  communique 
son  mouvement  à  l'autre  rouleau-table  6  en  engrenant  avec  la  roue  13. 

Les  roues  1 2  et  1 3  engrènent  avec  celles  15,  16,  placées  sur  les  axes  des 
rouleaux-tables  4. 

Le  mouvement  des  rouleaux  d'encriers  est  communiqué  de  l'arbre  prin- 
cipal H  par  une  poulie  fixée  sur  cet  arbre  et  qui  commande  la  poulie  du  pri- 
sonnier C. 

A  cette  poulie  est  attachée  la  roue  d'angle  27,  qui  engrène  avec  la  roue  26, 
placée  sur  l'arbre  vertical,  au  sommet  duquel  est  une  vis  sans  fin  engrenant,  à 
droite  et  à  gauche,  avec  les  roues  17,  18,  fixées  sur  les  arbres  des  rouleaux 
d'encriers. 

Les  roues  17,  18  sont  disposées  pour  désengrener  d'avec  la  vis  sans  fin, 
lorsque  l'on  trouve  les  rouleaux  suffisamment  chargés  d'encre,  ou  que  Tons 
besoin  de  leur  en  donner  de  suite  une  plus  grande  quantité. 

Il  est  nécessaire  que  Ton  ne  fasse  pas  tourner  le  rouleau  d'encrier  on  sens 
inverse  de  sa  marche  habituelle,  c'est-à-dire  en  dedans  de  l'auget,  sans  quoi 
l'encre  serait  déversée  dans  l'auget  et  tomberait  en  masse  sur  tous  les  rou- 
leaux. 

Pour  obvier  à  cet  inconvénient,  je  fais  tourner  librement  les  roues  de  la  vis 
sans  fin  sur  les  canons  des  rochets  que  je  fixe  sur  les  rouleaux  d'encriers. . 

Les  roues  des  vis  sans  fin  portent,  chacune,  une  dent  d'encliquetagè  qn 
glisserait  sur  les  dents  du  rochet,  s'il  arrivait  que  l'on  tournât  la  roue  en  Àens 
inverse.  -  r- 

Pour  étaler  uniformément  l'encre  sur  les  rouleaux-tables  6,  j'ai  appliqué  à 
chacun  de  ces  rouleaux  un  coureur  semblable  à  celui  que  j'ai  décrit  piésè- 
demment. 

J'ai  appliqué  l'encrier  double  que  je  viens  de  décrire  à  l'emploi  que  je  fais 
des  cylindres  de  pierre,  de  métal  ou  de  toute  substance,  avec  lesquels  je  pro- 
duis derf  impressions  comme  avec  la  pierre  à  surface  plane.  j  «.<  1 

41,  tablier  sur  lequel  eàt  filée  la  pierre  :  il  sert  £;la  transporter  datais 
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mouvement  de  va-et-vient  qu'elle  doit  avoir  pour  se  rendre  de  l'encrier  qui  la 
charge  d'encre  sous  le  rouleau  qui  fait  l'impression,  et  réciproquement. 

Ce  tablier  est  composé  d'une  feuille  de  tôle  sous  laquelle  sont  attachées,  lon- 
gitudinalement  les  unes  à  côté  des  autres,  des  tringles  en  bois  de  0m,04  environ 
d'épaisseur,  sciées  dans  le  sens  de  leur  longueur  et  suivant  les  deux  tiers  de 
leur  épaisseur. 

Des  bandes  de  tôle  croisant  les  tringles  en  bois  sont  attachées  dessous. 

Ce  tablier  est  ainsi  disposé  pour  fléchir  suivant  la  longueur  et  la  largeur, 
afin  que,  cédant  sous  la  pression,  il  prévienne  la  rupture  de  la  pierre. 

37,  rouleaux  sur  lesquels  passe  le  tablier. 

39,  coulisses  de  conduite  du  tablier. 

28,  chemins  fixés  au  tablier  et  de  chaque  coté  de  la  pierre  :  ils  sont  com- 
posés de  deux  platines  qui  se  croisent  plus  ou  moins,  suivant  que  la  pierre  est 
plus  ou  moins  longue. 

29,  pierre  fixée  au  tablier  au  moyen  de  deux  traverses,  Tune  devant,  l'autre 
derrière  la  pierre. 

Des  coins  serrent  la  pierre  contre  les  traverses. 

34,  poulie  des  chaînes  :  elle  fait  corps  avec  la  roue  dentée  à  plusieurs  cer- 
cles, et  transmet  son  mouvement  de  va-et-vient  au  tablier  au  moyen  des  chaînes 
qui  s'enroulent  et  se  déroulent  dans  ses  gorges. 

.  Dans  une  de  ces  gorges  s'enroule  la  chaîne  attachant  l'extrémité  f  du  ta- 
blier, l'autre  enroule  la  chaîne  attachée  à  l'extrémité  g  du  tablier,  en  embras- 
sant la  poulie  de  tension. 

.  ::  Chacune  de  ces  chaînes  est  arrêtée,  à  l'autre  bout,  par  un  crochet  fixé  à 
.chaque  gorge  de  la  poulie. 
.   35,  poulie  de  tension  de  la  chaîne. 

36,  vis  d'appel  de  l'arbre  de  la  poulie  de  tension, 
-i.  32,  roue  de  va-et-vient  faisant  corps  avec  la  poulie  à  deux  gorges  :  elle  est 
composée  d'un  cercle  intérieur,  d'un  cercle  extérieur  et  de  deux  demi-cercles 
qui  joignent  le  cercle  intérieur  au  cercle  extérieur. 

?>.  A  «ne  égale  distance  de  ces  différents  cercles  est  pratiquée  une  coulisse  dans 
laquelle  roule  un  galet  placé  à  l'extrémité  du  prisonnier  t. 
k    Cette  coulisse  guide  le  pignon  42,  qui  se  trouve  alors  constamment  engrené 
-âme  la  roue  de  va-et  vient. 

42,  pignon  engrenant  avec  la  roue  de  va-et-vient. 
r,.  Htf  arbre  principal  ou  de  commande. . 
i  :$9,  manivelle  à  deux  bras» 

Entre  ces  bras  sont, deux  longues  douille*;  Tune  tourne;  librement, autour  de 
aTadbrt  deeoipmandeH,  l'autre  pofte  Je  prisonnier  i. 

86.  '  49 
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Les  douilles  et  les  deux  bras  de  manivelle  forment  une  même  pièce. 

30,  roue  droite  clavetiée  sur  l'arbre  de  commande  U. 

31 ,  roue  droite  engrenant  avec  la  roue  30. 
Cette  roue  est  fixée  sur  le  bout  du  prisonnier  t. 

Mouvement  de  ra-el-viettt  de  la  pierre. 

Ce  mouvement  de  va-et-vient,  qui  a  pour  but  de  transporter  la  pierre  de 
l'encrier  k  la  pression  et  de  la  pression  à  l'encrier,  a  lieu  de  la  manière  sui- 
vante : 

Lorsque  Ton  agit  sur  la  manivelle  k',  l'arbre  principal  H  reçoit  le  niouve- 
nient  qu'il  transmet  à  un  pignon  30,  clavette  à  son  extrémité  et  en  dehors  de  la 
machine. 

Ce  pignon  30  engrène  avec  une  roue  31  clavettée  sur  le  prisonnier  t. 

A  l'extrémité  de  ce  prisonnier  et  en  dehors  de  la  machine  est  clavette  le  pi- 
gnon 42,  qui  engrène  avec  la  roue  à  plusieurs  cercles  32. 

Le  pignon  42 ,  tournant  toujours  dans  le  même  sens,  mais  engrenant  tantôt 
avec  le  cercle  intérieur  de  la  roue  32,  tantôt  avec  son  cercle  extérieur,  entraine 
cette  roue  tantôt  dans  un  sens,  tantôt  dans  l'autre,  et  transmet  alors  à  la  roue  38 
le  mouvement  de  va-et-vient. 

Les  chaînes  attachées  en  g  et  en  f  du  tablier  et  à  la  poulie  à  deux  gorges 
sont  tirées  dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  d'où  résulte  le  mouvement  de  va-et- 
vient  de  la  pierre. 

Pression  sur  la  pierre. 

Lorsque  la  pierre,  chargée  d'encre,  est  sur  le  point  de  repasser  sous  la  pres- 
sion ,  il  faut  que  le  petit  rouleau  presseur  50  soit  assez  approché  de  la  pierre   - 
pour  que  la  feuille  mise  sur  la  pierre  éprouve  une  pression  telle»  qu'elle  dér; 
tache  une  portion  d'encre  qu'elle  conserve. 

C'est  ce  qui  a  lieu  au  moyen  de  la  disposition  suivante  : 

K,  supports  de  la  pression  entretoisés  au  sommet  :  ils  sont  fixés  au  bâti.    t, 

n,  supports  liés  au  pied  par  une  traverse  d'écartement  :  ils  portant  m 
sommet  chacun  une  vis  qui  sert  à  tendre  le  rouleau  de  drap  ou  cuir  sens  il* 

L'axe  de  ce  rouleau  enfourche  la  tète  de  ces  vis. 

Chacun  de  ces  supports  porte,  au-dessous  de  la  traverse  d'écartement,  m 
coussinet  p,  qui  reçoit  les  tourillons  du  gros  rouleau  de  pression  49. 

C'est  sur  le  dessus  de  ces  coussinets  qu'appuient  les  bouts  des  vb  4ft  ftfp 
opérer  la  pression.  „:1 
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43,  bielle  de  la  pression  attachée  au  prisonnier  i,  dont  elle  suit  les  mouve- 
ments intermittents  de  va-et-vient. 

44,  vis  de  réglage  de  la  longueur  de  la  bielle. 

Le  prolongement  de  la  vis  enfourche  le  prisonnier  du  levier  45. 
m,  arbre  des  leviers  de  pression. 

45,  levier  principal  de  la  pression. 

46,  avant-bras  de  la  genouillère  fixés  à  l'arbre  m. 

47,  bras  de  la  genouillère  articulant  avec  la  moufle  des  avant-bras  40. 

48,  vis  de  réglage  de  la  longueur  du  bras  47,  afin  d'augmenler  ou  de  dimi-  ; 
nuer  l'effet  de  la  pression. 

51,  romaines  dont  le  point  d'appui  est  eu  *,  et  qui  teintant,  en  pressant  sous 
les  supports  n,  à  relever  constamment  la  pression  par  l'effet  de  poids  R  atta- 
chés à  leur  extrémité. 

49,  gros  rouleau  de  pression  dont  Taxe  est  en  P. 

50,  petit  rouleau  pressé  par  le  précédent,  avec  lequel  il  est  en  contact  :  il  est 
maintenu  latéralement  par  deux  règles  d'acier  ou  de  fonte  attachées  aux  sup- 
ports n. 

Les  bords  de  ces  règles  tiennent  le  drap  ou  cuir  sans  fin  écarté  du  rou- 
leau 49,  contre  lequel  ils  l'empêchent  de  frotter. 

Pour  diminuer  le  frottement  qu'éprouve  le  cuir  ou  drap  sans  fin  en  passant 
str  les  angles  des  règles,  j'y  ai  adapté  des  petits  rouleaux  tournant  sur  tou- 
riHons. 

Mouvement  d'abaissement  du  rouleau  50  pour  lui  faire  produire  la  pression 

sur  la  piètre. 

Lorsque  la  pierre,  après  s'être  dirigée  vers  la  pression  et  être  librement 
passée  dessous,  est  sur  le  point  d'y  repasser  de  nouveau,  la  roue  de  va-ci-vieut 
occupe  une  position  telle,  que  le  pignon  42  passe  du  cercle  intérieur  au  cercle 
extérieur. 

»  L'axe  de  ce  pignon  s'est  éloigné  de  la  position  qu'il  occupait  d'abord  d'une 
*<piai>tité  égale  à  deux  lois  son  rayon,  augmentée  du  diamètre  du  cercle  de 
jonction  des  deux  autres  cercles  intérieur  ot  extérieur;  la  bielle  45,  attachée  a 
Taxe  du  pignon  42,  a  parcouru  le  même  chemin,  en  agissant  à  l'extrémité  du 
levier  45;  les  bras  de  la  genouillère  se  sont  ouverts;  le  bout  des  vis  48  s'est 
éloigné  de  l'axe  m,  qui  est  fixe,  et  le  rouleau  50  s'est  assez  approché  de  la 
«pierre  pour  que  la  feuille  qu'elle  conduit  dans  sa  marche  soit  fortement  pressée 
par  ce  rouleau. 
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La  pression  a  lieu  tant  que  le  pignon  43  engrène  avec  le  cercle  extérieur  de 
la  roue  de  va-et-vient. 

Mouilleurt. 

Les  mouilleurs  sont  destinés  k  humecter  la  pierre  à  la  sortie  de  la  pression, 
afin  que,  lorsqu'elle  passe  sous  l'encrier,  les  points  de  sa  surface  qui  ne  sont 
pas  recouverts  de  l'encre  grasse  ne  se  trouvent  pas  chargés  de  l'encre  des  rou- 
leaux encreurs. 

Us  sont  composés  de  boîtes  54,  56,  dans  lesquelles  sont  logés  des  tampons  en 
forme  de  rouleaux,  qui  sont  assez  spongieux  pour  conserver  l'eau  dont  ouïes 
imbibe ,  sans  cependant  la  laisser  échapper,  sinon  lorsque  la  pierre  passe  en 
frottant  légèrement  dessous. 

Ces  boites  54,  56  sont  attachées,  à  leurs  extrémités,  par  des  platines  faisant 
charnières  aux  points  55,  57,  avec  les  tringles  52,  qui  ont  leur  point  d'articu- 
lation en  r. 

Les  charnières  55,  57  ont  pour  but  de  permettre  de  relever  les  mouilleurs 
sans  qu'ils  rencontrent  le  coureur  le  plus  rapproché. 

Les  tringles  des  mouilleurs  portent,  chacune,  une  vis  de  réglage  53,  dont  le 
bout  appuie  sur  des  supports  58,  fixés  aux  supports  de  la  pression  n. 

Le  mouillage  de  la  pierre  n'a  lieu  que  lorsqu'elle  se  rend  de  la  pression  à 
l'encrier,  car  les  supports  n  se  tiennent  abaissés  tant  que  dure  la  pression ,  et 
laissent  descendre  les  mouilleurs  articulés  en  r,  qui  est  un  point  fixe. 

Pendant  le  retour  de  la  pierre,  la  pression  est  constamment  relevée  et  les 
mouilleurs  aussi;  la  pierre  passe  alors  dessous  sans  y  toucher. 

Drap  ou  cuir  sans  fin ,  son  mouvement  d'entraînement  par  la  pierre,  celui 

de  retour.  M  ' 

Lorsque  la  pierre,  en  passant  sous  la  pression,  reçoit  l'action  du  rode» 
presseur  50,  le  drap  sans  fin,  qui  sert  de  matelas  entre  le  petit  cylindre  et  4k 
feuille  à  imprimer,  parcourt  le  même  chemin  que  la  pierre;  il  est  donc  néces- 
saire quil  revienne  à  sa  position  primitive,  afin  que  la  pression  soittéujoutf 
faite  au  même  endroit  du  drap  sans  fin  ;  c'est  ce  qui  a  lieu  au  moyeu  de  Urtiiir 
position  suivante  :  L- 

62,  poulies  clavettées  sur  un  arbre  t. 

Chacune  de  ces  poulies  porte  une  cuirasse  63,  attachée,  d'un  bout,  à  ni 
point  de  la  couronne  de  chaque  poulie,  et,  de  l'autre,  à  la  boucle  tlu  drapslH 
fin. 
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Mouvement  de  l'ensemble  de  la  machine. 


Considérons  la  machine  dans  la  position  fig.  iri\  la  pierre  étant  sur  le  poiat 
de  se  diriger  sous  l'encrier,  et  de  là  sous  la  pression. 

L'arbre  H,  étant  mis  en  mouvement  par  la  manivelle  K\  entraîne  la  roue  30, 
qui  communique  son  mouvement  à  la  roue  31  ;  cette  roue,  clavettée  sur  le 
même  prisonnier  »  que  le  pignon  42,  l'entraîne  dans  son  mouvement,  qu'il 
transmet  alors  à  la  roue  de  va-et-vient  32;  le  pignon  i-2  engrène  avec  le  cercle 
intérieur  de  cette  roue;  la  poulie  à  deux  gorges  qui  en  suit  le  mouvement 
transporte  la  pierre,  au  moyen  des  chaînes  attachées  au  tablier,  d'abord  smi 
l'encrier;  les  chemins  28,  qui  dépassent  la  pierre,  agissent  sur  les  leviers  40, 
dont  le  mouvement,  combiné  avec  celui  des  leviers  9,  met  en  nctio»  lesta- 
ges 25,  ainsi  que  les  romaines  de  transport  11,  14,  15,  16;  la  pression  casa* 
sous  les  rouleaux  encreurs  et  transporteurs,  qui  s'abaissent  par  leur  poids;  les 
rouleaux  encreurs  appuient  sur  la  pierre,  qu'ils  chargent  d'encre,  et  les  r#a- 
leaux  transporteurs  sur  les  rouleaux-tables,  qui  se  trouvent  iwnrédiatemeat  au- 
dessous  de  chacun  d'eux. 

Lorsque  la  pierre  a  franchi  l'encrier,  le  système  de  rouleaux  eaereurt  et 
transporteurs  a  repris  sa  position  primitive;  la  pierre  cootinue  sa  course,  patat 
squs  les  mouilleurs  sans  en  être  humectée,  car  ils  sont  relevés;  de  4à  dit 
passe  librement  sous  la  pression,  qui  est  également  relevée. 

La  course  de  la  pierre  étant  entièrement  achevée,  ie  pignon  42  pas$e  dtt 
cercle  intérieur  au  cercle  extérieur,  déplace  la  tringle  de  pression  43,  qui  agit 
sur  le  bras  de  levier  45;  la  genouillère  s'ouvre  en  éloignant  le  pied  de  la  vis? 48 
du  point  iixe  $n;  l'appareil  de  pre*ûou  est  descendu  vers  la  pierre,  qui,  em  pis- 
sa ni  dessous,  entraîne  avec  elle  la  feuille  à  imprimer,  et  reçoit /alors  la  pMSMQ 
du  rouleau  50.  ■     .  .  .î  j.i»  « 

La  pression  a  lieu  tant  que  le  pignon  42  engrène  avec  le  oerde  estérjondf 
la  roue  32;  les  mouilleurs  restent  abaissés  pendant  le  même  temps,  et  la  piopi 
en  passant  dessous,  s'bumccte,  eu  frottant  légèrement;  de  la  ail*  se  «ni  i 
l'encrier,  où  elle  se  charge  d'encre,  ..:       .'! 

Avant  d'avoir  acheté  sa  course,  le  gp*ijon  61'  reMontue  l'extréMité  4&M 
bras  67,  qui  se  relève  en  abaissant  le  levier  06;  le  drap  on  cuir  éampêm-m 
remet  en  place  par  l'effet  des  cuirasses  64,  63  et  des  poulies  65.  6ft,  *do«fclq 
mouvement  a  été  décrût  plus  haut.  .         .<  *  \inuA 

La  course  de  la  pierre  achevée,  le  pignon  42  passe  duj<raolé<fttLémuBjiftlft 
roue  de  va-et-  vient  32  au  cercle  intérieur;  la  pression  se  relèvepar  l'efferito 
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poids  R,  agissant  à  l'extrémité  de  la  romaine  5t,  et  les  fonctions  qui  viennent 
d'être  décrites  ont  lieu  de  nouveau. 

25  avril  1843. 
HUITIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Perfectionnements  apportés  aur  machines  à  imprimer  la  lithographie. 

Pour  prévenir  la  rupture  des  pierres  plates  et  minces,  je  les  fixe,  à  l'aide  de 
plâtre  ou  d'un  mastic,  dans  des  auges  en  fonte  dressées  en  dessous  de  manière 
à  s'appliquer  parfaitement  sur  la  table  chariot. 

Ces  auges,  dont  les  bords,  épais  et  dressés,  ont  une  hauteur  de  0"\0i  k 
0^,06,  sont  percées  de  trous  par  lesquels  on  coule  le  plâtre. 
.  Pour  parvenir  à  ce  que  la  surface  de  la  pierre  qui  porte  le  dessin  soit  parallèle 
à  la  surface  extérieure  du  fond  de  l'auge,  et  de  plus  à  ce  que  l'épaisseur  <te 
la  pierre  munie  de  son  auge  soit  uniforme,  je  m'y  prends  de  la  manière  sut* 
Tante  : 

Je  place  la  pierre  lithographique,  le  dessin  en  dessous»  sur  une  table  bien 
dressée;  ensuite  je  dispose  quatre  règles  de  même  épaisseur  sur  la  table  et  en 
contact,  par  un  de  leurs  côtés,  avec  la  pierre  lithographique. 

Ces  règles  sont  placées  de  manière  à  ce  que  le  bout  de  chacune  d'elles  s'ap- 
paie  perpendiculairement  sur  le  côté  de  la  suivante. 

Sur  ces  règles,  qui  servent  à  contenir  le  plâtre  et  à  déterminer  l'épaisseur  de 
la  pierre  inunie  de  son  auge,  je  pose  les  bords  de  l'auge  renversée. 

Ceci  préparé,  je  coule  du  plâtre  par  les  ouvertures  du  fond  de  l'auge,  )us- 
qpfà  ce  que  l'espace  qui  existe  entre  la  pierre  et  l'intérieur  de  l'auge  soit 
rempli;  après  avoir  laissé  prendre  le  plâtre,  je  soulève  les  règles,  et  j'ai  une 
pierre  parfaitement  d'épaisseur  et  consolidée  par  la  résistance  de  l'auge  niéttW 
tique. 

J'exécute  encore  l'auge  de  la  manière  suivante  : 

Pour  faciliter  l'extraction  de  la  pierre  et  l'application  de  la  même  auge  il 
beaucoup  fie  pierres  de  diverses  grandeurs ,  je  rends  mobiles  les  côtés  de  Fange 
*  susceptibles  d'être  fixés  avec  des  vis  ou  boulons,  non-seulement  sur  le  fond 
percé  de  trous  à  cette  intention,  mais  encore  entre  eux,  le  bout  de  l'un  bpu« 
tonné  contre  le  côté  de  l'autre,  de  manière  à  obtenir  une  auge  de  dimension 
donnée  aussi  solide  qu'une  auge  d'une  seule  pièce. 
;j  Pbur  circonscrire  avec  les  règles  une  pierre  d'une  dimension  quelconque, 
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mais  inférieure  à  celle  de  ces  règles,  je  pose  d'abord  la  pierre  sur  le  fond  percé 
de  trous;  ensuite  je  pluce,  tout  près  d'un  coté  de  cette  pièce,  une  règle <4pnt 
un  bout  ne  dépasse  pas  l'angle  de  la  pierre;  je  fixe  perpendiculairement,  contre 
la  partie  de  règle  qui  dépasse  la  pierre,  le  bout  d'une  autre  règle,  et  j'pgisde 
même  pour  les  deux  autres  règles,  dont  je  fixe  la  dernière  avec  le  bout  de  11 
première.  .    . 

Il  est  évident  qu'ainsi  je  puis  circonscrire  une  pierre  rectangulaire  aussi 
petite  que  l'on  voudra  avec  des  règles  d'une  longueur  quelconque,  eti<pul 
suffit  ensuite  de  détacher  ces  règles  du  fond  de  l'auge  pour  en  retirer  la  pierre 
avec  la  plus  grande  facilité,  bien  qu'elle  y  ait  été  fixée  avec  du  plâtre,  ainsi 
qu'il  a  été  dit  en  parlant  de  l'auge  d'une  seule  pièce. 

J'emploie  maintenant,  au  lieu  de  mouilleurs  recouverts  de  toile,  d'épongé  ou 
de  laine,  des  mouilleurs  revêtus  de  peau  de  daim,  de  chamois  ou  île  toute  autre 
peau  douce  au  toucher  et  très-perméable  à  l'eau. 

Dans  les  machines  lithographiques  que  j'ai  décrites  dans  mes  derniers  bre- 
vets, je  faisais  tourner  toujours  du  même  sens  les  rouleaux-tables  des  eucriers; 
il  en  résultait,  dans  les  cuirs  des  rouleaux  encreurs,  une  torsion  qui  pouvait 
devenir  nuisible. 

J'ai  évité  cet  inconvénient  en  mettant  les  rouleaux-tables  en  mouvement  à 
l'aide  du  chariot  doué  d'un  mouvement  de  va-et-vient. 

Dans  ce  but,  chaque  rouleau-table  porté  une  roue  dentée  qui,  à  l'aide  d'une 
roue  intermédiaire,  reçoit  le  mouvement  d'une  crémaillère  fixée  au  chariot. 

J'obtiens  un  bon  résultat  d'impression  lithographique  en  recouvrant;  le  ouïr 
ou  drap  sans  fin  d'une  toile  cirée  très-unie. 

Quant  à  l'encrier,  j'y  ai  fait  les  modifications  suivantes,  applicables *»rtout 
à  l'aide  de  pierres  lithographiques  cylindriques  : 

Au  lieu  de  faire  prendre  l'encre  aux  quatre  rouleaux  encreurs  de  la  machibe, 
les  deux  encreurs  les  plus  rapprochés  du  mouilleur  sont  seuls  portés -ren  m 
rouleau-table  d'encrier,  et  de  plus  ne  descendent  sur  la  pierre  qu'au  afémeot 
où  elle  vient  d'être  mouillée,  et  non  lors  de  son  retour.  ■■■■■■    ■  ? .  ■*, 

Les  deux  autres  rouleaux  encreurs  sont  posés  dans  des  coulisses,  tirfipea  tu- 
dessous  du  niveau  de  la  pierre,  afin  d'y  rouler  lors  de  son  passage  au-dessous 
d'eux.  i1-'»!'  ■ 

Ces  derniers  rouleaux ,  encrés  à  la  main  sur  une  table  au  noir  anmnttd'ém 
placés  sur  la  machine,  ont  pour  fonction  de  nettoyer  la  pierre  après  *que  les 
premiers  ont  déposé  l'encre  nécessaire  sur  le  dessin,  et,  pour  atteindre  ce  bat 
plus  efficacement,  ils  agissent  pendant  les  mouvements  progressifs  .et  rétro- 
grades de  la  pierre.  -'<>  - 

J'ai  ajouté  encore,  avec  succès,  un  mouilleur  à  l'extrémité  tfo  l**00ut*e  dtia 


pierre,  de  eorte  qu'elle  est  mouillée  deux  fois,  une  fois  avant  son  passage  sous 
les  encriers  et  une  fbte  pendant  son  retour. 

•  l'ai  aussi'  supprimé  le  transport  vers  le  rouleau-table  que  subissaient  les  rou- 
Uttit  edcreur«  âprèe  le  premier  passage  de  h  pierre  ,  transport  qui  mit  pour 
bat  de  déposer  de  nouvelle  encre  sur  la  pierre  pendant  son  retour. 

II  est  clàit  que  Ton  peut  augmenter  le  nombre  des  rouleaux  nettoyeurs,  sui- 
*tnl  la  perfection  que  l'ctot  désire  obtenir  dans  lf impression. 

•  J'^riplete  aussi  des  rouleaux  encreurs  en  plomb,  pour  obtenir  plus  de  pres- 
sion sur  la  pierre. 

\m  jutit  f843. 

■  .  ■  i  ■.  ■ 

NEUVIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Ainsi  que  je  l'ai  dit  dans  mon  dernier  brevet,  j'ajoute  maintenant  plusieurs 
rouleaux,  que  j'ai  appelés  finisseurs,  aux  encreurs  de  mes  encriers. 

Ces  finisseurs  sont  placés  parallèlement  aux  encreurs,  et  de  manière  à  rouler 
sur  la  pierre  au  moment  de  son  passage. 

Lear  nombre  doit  être  augmenté  en  raison  de  la  perfection  que  'l'on  veut 
obtenir  dans  l'impression. 

Avec  six  fournisseurs  '-et  deux  encreurs,  j'obtiens  de  belles  épreuves  en 


Sur  la  table  qui  porte  la  pierre,  je  place,  à  peu  de  distance  de  la  pierre  litho- 
graphique, une  pierre  as*  noir,  sur  laquelle  les  finisseurs  roulent  pow  se  re- 
mettre en  état  d'opérer  sur  la  pierre  lithographique. 
j  Cette  pierre  *u  noir  arrite,  dans  sa  course,  jusque  sous  les  encreurs,  dont 
elle  reçoit  un  peu  d'encre;  après  quoi,  elle  se  rend  sous  les  finisseurs. 
,:.rla  piertfe  lithographique  qui  la  suif  éprouve  aussi  d'abord  le  contact  des 
ancreorsr  et  ensuite  eeiui  des  finisseurs;  mais,  lors  de  son  retour,  elle  plasse 
ssii»  les  encssurs  sans  kb  toucher,  par  Aite  de  la  disposition  du  cheMin  destiné 
à  opérer  l'abaissement  des  encreurs.1 

-cjtfin  fflbt,  chaque  chemin  fee  compose  maintenant  d'une  règle  au-dessus'  et 
an-deatoot  de  laquelle  le  galet  peut  passer  librement. 

A  l'extrémité  de  chaque  règle  et  du  côté  des  encreurs,  est  articulé  un.  petit 
teislqni  pvéseote  un  ^thn  incliné  sur  lequel  est  forcé  de  radoter  le  galet. 
r.*  iPtorj  l'efity  de  ce  plad  incliné,  le  galet  arrive  sur  {a  règle  et  détermine  l'abais- 
*efcent  de  l'encreur  qui  lui  correspond;,  mais,  parvenu  à  l'extrémité  de  cette 
-aègle,  qui  marctys,  U  retombe  sur  la  table,  et*  fit  trouvant  plps.de  plan  incliné 
pour  remonter  sur  la  règle  lors  du  retour  du  chemin,  il  passç  décrus  et  laisse 
Jtvér  fo;eQCttto}?efeeLi^ 

86.  50 


(  394  ) 

Le  galet,  arrivé  à  l'autre  extrémité  du  chemin,  soulève  le  plan  ineliné,  qui 
fetorfil^yë-Iiii^^^  pouri^coBTmémier  la  matéhe  qttHlcnt  ^*é<f*  indiquée. 

Pour  obtenir  des  épreuves  plus  parfaites,  j'ai  fait  subir  à  la  fSéiRtrfffiifofà* 
phfqufruù  tyiatfW  révoîtftîdh  à  chaque  ettrémilé7  de  si  affligé;  qtfiiifc  fixait 
recevoir  un  encrage  croisé.  '•  ■ .       •  '  i  •  r:,,,  ' 

J'obtiens  Maintenant  à  peu1  prts  Te'triême  rééditât  en  plffç^lit'  ptosietttëâ'es 
rouleaux  finisseurs  d'une  manière  oblique  par  rapport  ir  la'cOTJrSë'dë  la  tablé. 

Au*  r©dleaa*>  él&kfriBiïmi et finisseurs,1  je* suî&ÏUieïavèb  fttatfàgfe  des 
rouleaux'  chargés  MydOs,  1  ch&utt'é"&»T<*[rsî  ex  tintés  ; '  '  etf  '*MtoÉ',tMHÎ 
pression  que  je  désiré  oMëbir;:  j'évite'  dotf  le'glissëihent  su?  w  jMè<re,è^pii  W^ 
sultait  de  l'inertie  do  rouleau  et  de  sa  résistance  au  moWem'éntdV rotation. 

tvjùiÀiiis. 

uixiMê  BKEvïT  îr'AVthftoifW  ut  vÉRt ËcnoNNEireNt/ 

Dans  te  aernieV  brevet,  j'ai  indiqué  l'addition  de  rouleaux  finisseurs  aux  rpu--« 
leaûx  encreurs  dès  machines  propres  à  rimpVessîon  lithographique,  çl  de  pi 
l'adjonction  ^unétabfè  âb  noir,  sur  taquelle leà  rouleaux  ûnîsseiirs  j  qui'  son 
couverts  de  cuir,  comme  ceux  des  ouvriers  lithographes,  routent  a  chaque 
allée  et  venue  du  chariot  porte-pierre. 

f»4Urift'#*bil''dfc cet  appareil ^<ft  fttfèrett&  è^cittirsV'qdl^VMrii/s 
sent  à  la  pierre  lithographique.  '  '   '"'•     -    '     '    'J]  '■''*  iivW*  *a 

MaTWténaÀtfbiaiéfiéîén  tailleur  rèauttaVWftJorè  en'  ne  fàrhWriant 'fftér  aux 
encreurs  de  descendre  sur  la* pierre  pour  luVdttmiër'dti  rioiri  tmils  fen  y'déjifr- 
sant  dcTehcre  pîtfs  e^âttse^qu*  celle  des  encreurs,  Soit  à  la  rtiaftf,'  a'i'àttfè  ifôn 
roulèîtf  brdWaîreHfWtrtes* les  fels  qlfc'le  bmittVetî  fait  ^ttt,' 'soft  1a1ve^-a,n9l^ 
crier  semtiftbte  à'téfelui  qW'distrîbuè  T«nèW  -sur4  îtf'Prré*  tjuf  f  oW*  le^éBflnï ,! 

H  est'pèQt-él^ihwaé-â^adtéi'  qtie  <^'P^b6éëûé^tffmfUA^W: 
cables  k  l'impression  à  l'aide  des  cyFiridreS  ètt  pîerr^  Wëti  3*utaflce  p'f- 
conquépropr&'*n»lp^i©r}^^  •■'  **  ^'lî^'j^nolo-jq  nuiu* 


'faim  sou^Ws'mèijaiète^ 
2°  Sous  les  rouleaux  encreurs,  '" il  uu  a'^cl  ^  ^  *  «•  uwi3*»in;»'I ^ 

3^ Sous* ïés^f^is^firFôrf'tleito^eaW,0^  notons  woq  ino  «nnuq  xo-*Iî  jO 

•doimua  sridiq  si  sb  dîio 


^M»|I!(WH  JW  fRi«l»^fMf!WP»#»-«^*-^M.^,^  me*(  naines 

■l'MBRf  "IWBÎÇ1  Kl  S  'litige  Jilît  <b  ^  ,  <r.y1Ii;Ml>iJ  *Vi<j  <'jVU-ji  |  .  -^;   ïiir.?JtV-    ikV.'I 

machines  à  pierres  planes.  .,„10  : .       ;_.:i         ,.,  ,,,.,. 

Q>WM.aW$  4lHI9Wf%^bffl!? d^W.ffMnaw^W  ^.cflfltact  ayee  w;ejfjinilre 

^»»a4r%^&  WM^  #&•:.  |  -.Ji..'.!,,  ï!  ,i.li;ut   ...II,  i    c:  •  '     M  i.mV 

.4'»ifilW5f«J  jmMta^Mti'.flHiflrô  9fflfant.de  J^je^r  Je*ftpyiseurs 
^^riltfÇ^u/flH^M/Utlwgraphiqn^,  par  un  ç«tf  encré,  sansjfin,  jteqdji 
avflc  ;^^n^^t))^p9^lde?1iij^èïBl^être  maintenu  en.cont.aejU^ 
chacun,  ^^9fw*e,i4rs,doÀt  iI,jrçao,ttYelJe  les  surfis  encf&jfc ,",,.  •■  4  „.  „, . 

8  jjw(te  1843k. 

crivje  des  fiërrf?, .  -mes  ou  autres  twsUmcèt  etppkyeet  pour  recevoir  ejllraQi.- 
mceplibiederecmiiret^esmHk^aphtque.       ,    .  .....„„. 

- -ErW^ffii^llï*  ^fP«5w?MP W^nw»»^  i9W  liiHfl  de.JH>9vellejj8gu|e, 
je  me  reporte  aux  fig.  1"  et  2%  pi.  21*.  S!,,,. ,  t- 

,  J^$°fflite«ïfc$f  »  8*uW*  inaii^enai^:re60UT«rtsiI4,ttfle  flwu^daim.ixle 
4SÇW»/  m  WttfP  Wffl  »NHfflBMïlPMt«WWÏJr*i  ™«  -^  "-'-"-'•'    •'  "•  "  ' 

^S#c^f^d;¥to^ifM^mfi^nffti  flws  j'aJQft^jauf,^»  .TPulejiHx 

P^m^?*ri»Hfi^%l»ft,«^biW»»^«1î»»  m  dosent  agir  sucette  pî«fr*aptës 

Sur  un  prolongement  de  la  table . 9N^,iR(f^^  (F^f» |iil^O0r«pl|iqq^  f8oat. dfivx 

*^.mmf  ymt,jfàfaKkiniïp  tofa  p^w» ■* -à^ma,**  «arefewe 

b«W¥d«i  JWi.p£BiW<rt«L  W9ÏÏkmMn&*  *>?*  le*iue^^l%jvie»tf;^s8«ç  » 
chaque  excursion  de  la  table,  #,J,'fluttft|p^rft,  BMft  *.  h  *uiti&,<ta|latpier*e 
mouillée,  reçoit  des  encreurs,  sous  les^e^t^llç  ^  neu^  unA^M94)d'<nore 
qui  l'entretient  à  l'état  de  table  au  noir.  :.;„.j,i.'.  •  ..■•m  ..,.  <<•'  ,w-»'- 

Ces  deux  pierres  ont  pour  fonction  d*etn^eajr.J|eft  anjftç^jJ^nptt^uts, 

celle  de  la  pierre  humide. 


(  396  ) 

Les  chemins  28,  qui  soulèvent  les  touches  g,  diffèrent  de  ceqt  représentés 
dans  la  figure,  en  ce  qu'ils  sont  formés,  chacun,  d'une  règfe  horixonftatë  main- 
tenue k  la  hauteur  du  chemin  28,  et  à  chaque  extrémité  de  laquelle  est  arti- 
culé un  bras  qui  sert  de  plan  incliné. 

L'un  do  ces  bras,  celui  qui  se  trouve  du  côté  g  dp  la  machine»  tombe  par 
son  propre  poids  et  sert  à  favoriser  l'ascension  de  la  touche  t]  sifr  le  chemin,  et 
par  conséquent  à  faire  descendre  les  encreurs  sur  la  pierre. 

L'autre  bras,  au  contraire,  est  maintenu  horizontal  par  lifa  ressort,  afin  de 
permettre  à  la  touche  qf  lors  du  retour  de  la  table,  de  passer  tous'là  règle  après 
lui  avoir  servi  à  descendre  doucement  de  U  position  qu'elle  occupait  sqr  cette 
règle. 

Un  chemin  semblable  à  celui  28  est  placé  de  chaque  côté  de  la  table  au  noir, 
afin  d'occasionner  la  descente  des  encriers  sur  cette  pierre,  lors  de  son  passage 
au-dessous  d'eux.  *  '  '■  ,:     ' 

Ainsi  qu'on  le  voit  par  cette  description ,  la  pierre  lithographique  ou  stotre 
substance  qui  porte  le  dessin  est  donc  soumise,  après  avoir  fourni  une  épreuve, 

4»  Au  mouillage,   f# 

2°  A  l'action  die  deux  encreurs  au  moins, 

3*  A  l'action  des  nettoyeur*  en  allant  et  en  revenant, 

4°  A  la  pose  du  papier  ou  tissu  à  imprimer» 

5°  À  l'action  du  râteau  ou  cylindre  qui  produit  l'impression. 

U  e*t  clair  qqe  le  uwde  d'encrage  que  je  viens  d'appliquer  au*  surfaces  litho- 
graphiques planes  s'applique,  avec  la  même  facilité,  k  Tencra^é.  4e  surfaces 
cylindriques  pour  l'impression  de*  papiers,  tissus,  etc.,  en  disposant»  autour  du 
cylindre  et  dans  l'ordre  suivant»  f 

1°  Les  ipouiJteurq , 

2°  Lee  encreur», 

3*Leff£pisseu?$, 

4°  Le  p&tea»  ou  cylipdre  presaeur. 

Cependant  je  dois  faire  observer  qu'il  faut  mettre  chaque  rouleau  nettoyeur 
en  contact  avec  un  rouleau  au  noir  et  un  rouiewhjjigide,  afin  que  chacun  des 
pointa  de  s£  purfacç  subisse  la  double  aptton  d'un  encrage  et  VI  un  mouillage,, 
avant  de  venir  de  nouveau  eu  contact  avec  le  cylindre  lithographique. 

26  octobre  ma,  ':%UïX  ?î*""1       V 

DOUZIÈME  HfUÇVET  «ADDITION  ET  PS  pEaF^IÔNlf^j^ff)*;1  :r 
Les  expériences  non  interrompues  auxquelles  je  me  apis  Uvr#^fé£|{fil  J&'dëf- 


j 


(  W  ) 

nièr$  demande  de  brevet  d'addition  m'ont  finit  apporter  encore  quelques  naodi- 
fi^ont^  à  m^  oiacbine  lithographique. 

£es.  modifications  consistent  dans  lçs  adjonctions  suivantes  : 

f°  Une  éponge  douée  d'un  mouvement  de  va-et-viènt  transversal,  çt  placée  à 
l'extrémité  de  la  macl\ïne,  à  la  siiite  des  rouleaux  finisseurs. 

J'ai  aussi  fixé  plusieurs  éponges  sur  un  plateau  horizontal  fixé  à  un  arbre 
muni  de  poulies. 

Cet  arbre  reçoit  son  mouvement  de  rotation  à  l'aide  d'une  corde  passée  sur 
une, poulie  fixée  à  un  dçs  arbres  de  1  encrier. 

Ce  plateau,  muni  d'épongés,  est  d'une  hauteur  fixe  pour  la  machine  à  im- 
primer l'écriture,  dans  laquelle  il  n'y  a  ni  rouleaux  finisseurs  ni  table  au  noir; 
mais,  pour  la  machine  à  imprimer  le  dessin,  il  est  ajusté  à  un  cadre  qui 
permet  son  élévation,  à  l'aide  de  chemins  semblables  à  ceux  qui  agissent  sur  les 
rouleaux  encreurs,  au  moment  où  la  table  au  noir  vient  à  passer. 

Quant  au  mqnyepffiiit  de  va-et-vient  de  l'éponge,  il  est  produit  de  la  manière 
suivante  : 

L'éponge  est  fixée  à  l'extrémité  d'un  bras  de  levier  dont  le  centre  ou  point 
d'appui  est  placé  dans  le  prolongement  du  milieu  de  la  table. 

Le  levier  porte  un  bras  à  angle  droit  qui  reçoit  le  mouvement  alterfotif 
d'un  excentrique  fixé  à  une  des  roues  dèTenîçrier,  avec  lequel  excentrique  il 
communique  à  l'aide  d'une  bielle. 

J'ai  encore  obtenu  le  mouvement  transvçrça)  alternatif  de  répongq  par  un 
pécanisme  qui  pst  peut-être  nouveau 
.'  Ce  mécanisme  est  renfermé  dans  une  poulie  tournant  librement  sur  un 
arbre  fixe. 

A  cet  arbre  est  clavettée  une  roue  de  qparante  dents,  contenue  dans  l'épais 
seur  de  la  poulie,  évidée  pour  cet  objet. 

Dans  la  poulie  est  ajustée  une  roue  de  vingt  dents ,  qui  engrène  ayeo  une 
roue  intermédiaire,  laquelle  engrène,  à  son  tour,  avec  la  roue  fixe  de  quarante 
dents. ... 

..Sur  Vârbre  cle  la'petiie  roue,  prolongé  intérieurement  à  la  poulie*  est  fixé  un 
bçasqiji  porté,  un  petit  plateau  a  une  distance/ telle  de  1  axe  de  la  pçtite  roue 
que  son  centre  puisse,  en  tournant,  passer  par  Faxe  de  la  poulie. 

C'est  sur  ce  plaieau  qu'est  fixée,  avec  du  mastic,  l'éponge  à  mouiller. 

Ceci  bien  entendu,  il  est  clair  <jne,  par  la  rotation  de  la  poulie,  l'éponge 
décrira,  avec  un  mouvement  alternatif,  une  ligne  droite  d'une  longueur  égale 
au  quadrp^^>Jonj5t^  djibras  dp  levi^gi^  fawfty  «.  >, ,-«,  . 

La  poulie  reçoit  4e la  machinç,  à  Taide  (Tune  corde,  àôa  mouvement  con- 
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$•  Une  pierre  humide  destinée  à  humecter  les  mouilleurs  et  dénonce.. 
Cette  pierre,  dont  la  surface  est  un  peu  au-dessous  de  celle  de  ty  pierre  Iipo- 
graphique,  afin  de  ne  pas  se  trouver  en  contact  avec  les  rouleaux  ënisseure, 
est  placée,  sur  le  chariot,  entre  la  pierre  lithographique  et  la  table  syr  lamelle 
roulent  les  rouleaux  encreurs  finisseurs,  laquelle  table  a  la  plus  grande'W 


3°  Une  très-petite  pompe  aspirante  et  foulante,  destinée  à  jeter  quelques 
gouttes  d'eau  sur  la  pierre  humide  au  moment  de  son  passage.  t 

La  pierre  humide  avec  laquelle  les  finisseurs  se  trouvaient  en  contact  est 
maintenant  supprimée.  , 

29  décembre  Mtf.   "    ""    (       '"' 
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TREIZIÈME  ÉREVET  D'ADDITION  ET  DE  PÉRtECtto'ri^EMENf.  '      ' 

y»     i|ll**J  -».*  «il      J  jr.ï*i*L 

-    »^-i.  1 1 J  -     i       •-   un  »     j-j- 

Nouvelle  disposition  (Tune  machine  propre  à  f  impremm  fyfwg^bji^fi  r<w4e 
(fe>rr*  ou  <fe  roftstoN»  <*gtw><^  ,',,    ), 

Je  n'entrerai  pas  dans  le  détail  des  parties  de  la  pachine  quêtai  déjà  dé- 
crites d'ans  mes  précédents  brevets,  je  me  bornerai  ^ Tindicatïon  d^s  modif  ca- 
tions que  j'ai  apportées  à  cette  machine. 

PL  21e,  fig.  3e,  1,  bâti  de  machine.  .     .  . 

2,  chariot  qui  porte  la  pierre  ou  autre  sufcstânce  chargée  ilu  des&li'^  ijd- 
primer. 

3,  pierre  lithographique  fixée,  avec  du  plâtre,  dans  un^iire  en  métyfquieo^ 
détermine  l'épaisseur  et  prévient  les  ruptures.         "  '  1 

4,  mouilleurs  qui  sont  composés  de  flanelle,  recouverts  de  peau  et  &  tQip 
par-dessus. 

5,  encrier  semblable  à  ceux  précédemment  décrits'. *,ul  "'    *** 

6,  rouleaux  encreurs  a  pression  variable  :  ils  appuient  fortement  sur  la  pierre 
pour  I  encrer  lors  de  sa  marche  progressive,  et  roulent  legeremeqt  sur  cette 
même  pïèrre,  pour  la  nettoyer  pendant  qu'elle  revient  du  cote  <3eia  tablette  1> 
ou  eue  reçoit  une  feuille  à  imprimer.  r 

o  -i        •        v       i  •  t'.uKOJ-lîilHJ  lillJUMlUB  110  930CIUO 

8,  appareil  qui  opère  la  pression.  ,  ,  j ! 

9,  rouleaux  aninrtés  d'unr~ —'"*  —-**-  J'  ,-s-,^,-i--ll0^*<î^_îi  iX*«m  <> 

est  de  venir  en  contact  avec 

contractée  en  paséânt  sur  la  pierre.       "    *  '  '  "J" vlllJI  *  "MJ  —  ~*  Wî,,,f  '  " 

Ces  routêai]k;llmunis  chacun  dWrWe  ùe^ 
de  là  ^û^J'iO,^M'intermédiàire  u"  •*> 


(  399  ) 

Au  lieu  de  ces  (juatre  rouleaux,  il  me  semble  préférable  d'en  placer  deux 
gros,  de  nfâiflSèrp  que  chacun  cf  eux  repose  sur  deux  encreurs. 

ÀFofè*ûtf<ïe  ces  ^s  rouleaux  reçoit,  par  son  arbre  prolongé,  le  mouvement 
de\ï<tà\irr6\el  t%  et  le  communique  à  l'autre  gros  rouleau,  à  l'aide  d'un  troi- 
sièiâè  routéau  placé  dans  l'intervalle  qui  les  sépare. 

(j&ïe  disposition',  qui  supprime  lés  roues  dentées,  prévient  le  bruit  et  pré- 
sente l'avantage  d'établir  une  relation  de  contact  entre  les  quatre  rouleaux  en- 
creurs* f 

43,  cadre  tournant  sur  un  axe  14  :  il  est  armé  de  bras  15,  par  lesquels  il 
est  soulevé  lors  du  passage  à  chemin  à  plan  incliné  16. 

Le  soulèvement  suspend  le  contact  des  sécheurs  9  avec  les  encreurs,  et 
permet  à  ceux-ci  de  déposer  l'ancre  sur  la  pierre  lithographique  3  et  de  se 
charger  d'encre  sur  celle  au  noir  17. 

J'ai  eaf^l^^obtçn^de,  bçps  résultais  en  supprimant  la  tablç  au  noir  17,  et 
faisant  déposer  directement  le  noir  par  l'encrier  sur  un  des  rouleaux  sécheurs; 
bien  entendu  qu'alors  l'encrier  se  trouvait  à  une  élévation  telle,  que  ses  en- 
creurs ne  Viennent  plus  en  contact  avec  la  pierre  lithographique. 

Par  cet  arrangement,  la  course  de  la  pierre  se  trouve  considérablement  rac- 
courcie, et  le  travail  en  est  accéléré  d'autant;  mais  il  Caut  alors  que  ces  rou- 
leaux Muent  spumis  à  un  déplacement  alternatif  dans  le  sens  de  leur  longueur, 
afin  de  maintenir  égale  la  couche  d'encre  sur  les  encreurs,  malgré  l'irrégula- 
rité avec  laquelle  la  pierre  leur  enlève. 

18,  supports  posés  sur  des  ressorts  qui  permettent  le  contact  simultané  des 
rouleaux  secteurs  avec  les  encreurs  6. 

19,  leviers  à  équerres  dont  la  fonction  est  d'exercer,  sur  les  axes  des  rou- 
leâox  encreurs,  une  forte  pression  pendant  la  marche  progressive  de  la  pierre, 
afin  d'opérer  l'encrage. 

Chacun  de  ries  leviers  porte,  à  sa  partie  inférieure,  une  fourchette  dans 
laquelle  est  passée  la  tringle  20. 

Sur  cette  tringle  sont  enfilés  des  ressorts  à  boudin  2i,  arrêtés,  d'un  bout  r 
par  tfàè  £otipiiré,  et 'agissant,  de  l'autre,  sur  les  bras  19. 

tî  est  nair  qu'en  ^poussant  la  roue  20  dans  un  sens  on  opère  une  pression 
élastique  sur  lés  axes  des  encreurs ,  tandis  qu'en  tirant  cette  tige  dans  le  sens 
opposé  on  anéantira  cette  pression. 

Ces  deux  effets  sont  obtenus  à  l'aide  du  levier  22,  mû  par  la  bielle  22', 
acti^iieêà'un^gouiou  fixé' m[ bras  oscillant  23. 

lia  èielli^  doit  être  ^longueur  variable,  ainsi  que  cellç  24. 

25,  arbre  qui  traverse  la  machine  et  qui  va  mettre  en  mouvement,  de  l'autrç 
c6lé/ùn  appipça  à  pirestyoq  variole  semblable  à  celui  qui  vient  d'être  décrit» 


(WO) 
96,  roue  à  double  tong  de  denture  siit  le  côté  et  destinée  à  traitement  au 
chariot  un  mouvement  progressif  lent  et  un  mouvement  rétrograde'  atecéléré, 
dans  le  rapport  de  2  k  \  environ. 

27,  pignon  qui  reçoit  le  mouvement  de  là  HW»  26  et  le  tfensmet  Ma  cré- 
maillère du  chariot  porte-pierre. 

28 ,  pignon  qui  parcourt  alternativement  la  denture  extérieure  et  celle  inté- 
rieure de  la  roue  26. 

29,  roue  fixée  à  l'arbre  du  pignon  28  :  elle  engrène  avec  le  pignon  30,  fixé 
à  l'arbre  principal. 

L'arbre  principal  doit  recevoir  le  mouvement  du  moteur  par  l'intermédiaire  - 
de  cônes  qui  permettent  le  changement  de  vitesse  dans  la  machine. 

J'ai  fait  un  grand  nombre  d'appareils  mouilleurs  autres  que  celui  représentée 
dans  le  plan,  et  j'ai  appliqué  au  mouillage  la  plupart  des  appareils  <fde  j'ai  ima — 
ginés  pour  déposer  la  couleur  sur  les  châssis  des  machines  à  imprimer  les  tissus 
et  papiers,  appareils  que  Ton  trouve  décrits  dans  mes  différents  brevets. 

Ainsi,  par  exemple,  j'ai  substitué  h  l'appareil  fixe  de  la  figure  un  corps  spon- 
gieux doué  d'un  mouvement  alternatif  de  va-et-vient  transversal,  et  qui  vénal  r, 
à  l'extrémité  de  sa  course,  en  contact  avec  un  rouleau  de  drap  mouillé'. 

Par  la  rotation  de  ce  rouleau ,  plongeant  dans  l'eau  par  sa  partie  inférieure, 
on  amenait  au  contact  du  corps  spongieux  une  quantité  d'eau  que  l'on  régla/7 
en  faisant  tourner  plus  ou  moins  vite  ce  rouleau. 

J'ai  remplacé  ce  corps  spongieux  par  une  bàndè  sans' fin  aftimée  <Ttin  mou- 
vement continu  et  passant  sur  un  rouleau  humide  ou  un  tampon  maintenu  à  un 
degré  d'humidité  constante  par  le  jet  intermittent  de  quelques  gouttes  d'eau. 

En  me  servant  des  mouilleurs  représentés  dfebs  la  figure,  j'ai  opéré  leur 
humectation  en  plaçant  sur  le  chariot-table  un  rouleau  ou  du  drap  saris  fin 
humide,  qui  se  soulevait  lors  de  son  passage  sous  ces  mouilleurs,  pour  leur 
communiquer  tfn  J>eu  d'èàti.  ■-....:■  ■  •■■■  ■■■■!■■<■..  o 

J'ai  encore  obtenu  un  bon  mouillage  en  me  sentit  tie  rtmleAttx  inùnii  de 
rodiéts  cfrt  létîrpërmétiaîéntdè  todtocn4  d'un sén^èt  ùoh ftèrl'fltotfe. '^  ""' 

Ces  rouleaux  avaient  un  axe  en  fer  recouvert  dbUâttôHêy  dë]pfestti7ëtenfin 
d'un  fotirriéau  de  lingfe.  ^  '-     '  ;;,.,-   ,       .  ,.i,    t 

Pbur  îtpoHf^uttlrôfritétfient  sur  la  stîtface  dëfrfditfèàùxédcitoi*  Ptotft^i 
tend  à  s'accumuler  dans  les  parties  où  elle  n'est  pà*  fetffëvée'  pair  tir  tileM  HA*- 
gripM<jfttë;  fil  '  ènijfl^  irfilklrri(s!1ëM|telè  ^Je1  «tertr  élloi 

qui  consiste  à  déplacer  fehgîtcia&î|tè dîë^t1  les  ^ildrëtxîrk"  oïi1  'tes'  ^éâhédirs;l:iffiÀ 
d'amener  en  com^  tt*  flftetë^  ,l-*'ù> 

*  îfe  p\Jfs'mèJd»iléttàfe^de^i;ttïïiol  àe^  rii^,ûlB^  V1»^!^  Àtlfeï- 
d'une  pierre  au  noir;  car  alors  il  suffit  de  p!ace/;lSÙ>"èèïW  j^r^^ëi  îtôuléltfi 


c  4<H } 

obliques /pour  que  larégujprifation  de  l'encre  ait  lieu  ainsi  que  dans  les  ma* 
chines  typographiques.  :  ■  ;      •  '  :- 

Je  me  suis  aussi  servi  d'un  cuir  sans  fin  tendu  par  deux  rouleaux  et  marchant 
fcvec  rapidité  ppur  dissiper  l'humidité  des  encreurs;  ce  cuir  faisait  l'office  des 
rouleaux  9. 

Un  cuir  s?ns$pa  aussi  remplacé,  dans  une  de  mes  machines,  les  rouleaux 
encreurs. 

Il  est  important  que  la  circonférence  des  rouleaux  encreurs  égale  la  longueur 
de  la  pierre,  afin  qu'une  partie  du  rouleau  qui  a  communiqué  son  encre  ne  se 
présente  pas  une  seconde  fois  sur  la  pierre  avant  de  s'être  encrée  de  nouveau. 

Cependant  j'ai  corrigé  en  grande  partie  cet  inconvénient  en  mettant,  sur 
chaque  encreur,  de  petits  rouleaux  qui  tournent  sur  lui  et  modifient  sa  surface. 

Pour  rendre  facile  la  régularisation  de  l'encre,  j'ai  fixé,  sur  chacune  des 
deux  vis  qui  conduisent  la  racle  du  rouleau  encrier,  une  roue  dentée,  pour  en* 
grener  avec  une  vis  sans  fin,  et,  à  l'aide  d'un  arbre  portant  deux  vis  sans  fin 
engagées  avec  les  deux  roues,  je  fais  varier  l'épaisseur  de  la  couche  d'encre 
avec  la  plus  grande  facilité. 

Il  est  clair  que  tout  autre  moyen  de  mouvoir  parallèlement  la  racle  pourrait 
être  adopté.  :  .  .         ~ 

<«r  fèorier  1844. 

QUATORZIÈME  BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Je  fais  maintenant  marcher  la  pierre  lithographique  sous  les  encreurs  quatre 
fois  environ  plus  vite  pour  le  nettoyage  que  pour  l'encrage;  si  bien  que,  dans  mes 
machines  à  pierres  plates,  le  chariot  porté-pierre  se  meut  avec  une  vitesse  pro- 
gressive comme  i  et  revient  avec  une  vitesse  comme  4  environ ,  et  que ,  dans 
mes  machine^  à  pierres  cylindriques,  le  cylindre,  après  avoir  tourné  avec  len- 
teur pour  fournir  l'épreuve  et  recevoir  l'encrage,  se  meut  avec  une  vitesse 
quadruple,  soit  dan*  le  même  sens,  soit  dans  un  sens  opposé,  pour  subir  le  net- 
toyage sous  ces  rouleaux  encreurs. 

Je  dis  pierre  lithographique  pour  abréger,  car  j'entends  me  servir  non- 
seulement  de  pierres,  mais  encore  de  toutes  les  substances  qui  peuvent  ou  pour- 
ront, par  la  suite,  en  tenir  lieu. 
Pour  éviter  le  travail  qui  consiste  à  arrondir  les  carres  des  pierres  plates  des- 
à  l'impression  mécanique,  j'ai  disposé  une  machine  dans  laquelle  l'abais- 
du  râteau  ou  touleau  qui  en  tient  lieu  est  le  résultat  de  l'action  d'une 
dlHIie  à  longueur  variable  suivant  celle  des  pierres  y, et  placée  sur  la  circonfé- 
de  la  roue  de  va-et-vient. 

86.  51 


(  M*) 

Cette  MUJjft  agft.qft  fc  JtaçMft? r*»i<#,  towft»  g^JIMiajwtfW^a  lieu 
au  moroeqf  où  la.  piffirç  «t  déjà  engagée  (le  fim, Q2  *m  JPM*  J*hi*  le  f*te«t  et 
qjill.ewee^ùp  ptu  ^nt  Iç  p^ag?  entier  de  cftUft^éi^.fij^.!  ^ffp.nr-rî^ 

J'obtiens  eooore  an  bon  mouillage  en  gacqpaiAt  Jes^^lff^^prçtti 
spongieuse  recouypçtç  4e  velçure  de  coton.    .  ,  ,. ..,.,,.  in[((),  4  * 

Afin  d'avoir,  dfio*  J« marche  rétrograde  du  chwot^  ^vitesse 

quadruple  de  celle  d'allée,  j'ai  denté  intérieurement  la.  coprbp,  ^vIl¥Wf  de  le 
fairç  e^térieixrement,  ains^  que  lt  n^réseitf ept  le^  d'^^ 
décrits.  ..;Jl.  ..  ft/)\  Vï^  ll]Jm   tl\  Hi  ..  L.. 

Mais  une  disposition  préférable,  eu  c^qaelle  ^vUp  W%fr9f^^^9M 
dans  les  diamètres  des  arcs  dentés  d'allée  et  desetoHfr|ûoiNifsti|  IjftoJBff,  if  den- 
ture qui  fait  rétrograder  le  chariot  dans  un  plan  dififereptW^Uiir4ll  ^  detfaw 
de  progression,  et  d'agir  .spr  ces  dentures  avec. deux  {Hgn^i^ii^PWv  WRPft^ 
qui  engrène  avec  la  denture  de  progression  et  un  grand  qui  qngp^^gveçtfftfc 
de  retour.         ,    .,      ..  ;  .:     .. .ur-iU  oulu.    i»î 

Ces  pignons  sont  réunis  à  l'aide  d'une  partie  dentép  cpqiftuff,  qp^ftatofa  à 
chaque  extrémité  de  sa  cqui-sç,  le  passage  d'une  denb^,^{'4ratyre.  ;j.wi     (g 

Comme  il  est  très-important  de  changer  foaUei^ntr.iei^yiM^  ^)D#ntja 
marche  de  la  machine,,  je  me  sers,  pour  lui  transmettra  Ifl  ^wp^&^uupo- 
teur,  de  deux  cônes  opposés,  sur  la  longueur  desqiielp  une  WWKfflhWt  gPH^e, 
à  l'aide  de  fourchettes,  à  la  partie  des  cônes,  qui  convient  à  la  viteççp  requise- 

:...  ■■■■?■  .  \         '    ■       •         :..,-:        /*j«n.-:   '  i.   ki  !>     i'  Ubvili 

16  avril  184*.  ,      .  * 

Qummk  wtièVTÊrr  rçÀiWnofc  fet  itë  ïfewM»^^ 

;  •      ,,  ,  :     .       ,--./•  '■     r^'  •'?:         *-  .    *.   ■■■'  >   »■■'■<  •■•■    \-:q  'Ml*  0  PO  O  UiJSlUCl  *.  * 

...;.'      '    ...i  !  \     .    ■     •  ;  ;■         ;  .  .»  .    -ii>  tjfit  u«oq  «5  «oit  jr  i  jaot 

Perfàtwiinemeni*  apportés  aux  machine*  proprm  k  f  tmprafl^gff)  JM(Aj|Hffcj|IWi 

. }  tes^ssaîs  ^t  tes  otHftvatiaas  «nuptla. ja  nto  &&*  Mm  famdmpm  m 
dernière  demande  de  brevet  m'ont  suggéré  les  amdU(Hfetit>lfe  minwtftt'nr 

PL;  24  ?„  fig.T  4?,  #évetU>*  de  }'<*crier  iet<  dertralefttoitédtetf*  kk^eféa- 
chine  à  imprimer  le  dessin.  *v  <-h«q  ol*  iul»:>  nue  'luaJnr.OTq  ob  «m* 

1,  boite  à  refcpB^.l.l,ii  ^j.  iw  *;.i .-»  j  m  h  c  &£  abioq  ul)  w&m  sb  ^3  na  II 
.^^npp^U^trecp^^  i  ^dcldm»  ,eupildo -immioo  ai 

4,  rouleau  intermédiare  recouvert  de  peau^  ainsi  que  celui  transportiiHt 

^,,roulat»4€RM^^  n^wparter -tWnoretdA^fWty m5aroopnMÉiihtéBhiÉil 

tors  du  soulèvement  du  cadre  44.  iv94 


(  &*  ) 

4*,  '42,  1  S,  roèleaiii  de  -ebntorttoie»6on  reiédùvôitarWedir' ï  itë Wvè'nt  i 


communiquer  YétiM  dtf  iiftlWtif'T^  'tèWï  lé*  attifes;  ^atesî  qttô  fé 'mouVétié'At 


tous  ensemble  Mite' du  passage  du  plata  inctfoé  4  5,  fixé  au  cbàhot  jtortte^ierfe. 
;  '  16/ rouleau*  èbcreur*  :  iferépoîsètit  sur  dés  coussinets  èl&tïqiiés' dont on 
règle  la  hauteur  par  les  écrous  47. 

L&'enfcrédrs  46  reçoivent  Faction  des  séchettrsi.pèndà'nt'foflÉ  lé  tenips  qu'ils 
n'encrent  peint  hi  pierre,  et  né  posent  pas  sur  la  tableau  noir*.'   ri;>::i  "' 

48,  combinai  ^elfctferV  articulée  dont  la  fonction  ewd'èxèrcér  à  la  fois 
sur  chacun -des  rouleau*  encreurs  une  pression  égale,' 'au  rabyen>'a*ôïiv  action 
•nique  sur  ta  tige  f<f.  '•  "  -  "•"    '' :,""':  ' 

80,  arbre  destiné  à  agir  sur  une  semblable  combinaison  de  leviers  'place  de 
l'autre coié  de  litttohiné.''  ■■:■■■•■•  «■     ■  ■•'•■_  ''■■  w  " 

.  21,  bielle  qtri' transmet  aux' rouleaux  'encreurs  la  pression  Qu'ils  doivent 
«erc*'imrte-p*^W*;tt'«^  T?-   "  '•'■tnr,f" 

22,  féitfs"q6r^eulev«}|d"r«rè1éaù:  &W'la!W'gi«Mtéflfcifcf  à  l'ëncrièr 
pmir'lt  trariSifiëttr*  àWhtàéïtf4àb1e'9.- ?f>'.-f  :-'-«t-   -.^.nqr  «iii-v-  /•<•<.  m    •■-••■ 

'Htf-ftuMti*  esVtèmjVpSr  un  petit btàk  23'/ île*' manier*1 1i' 'reposer  sur  le 
rouleau  3,  et  à  n'y  appuyer  que  de  sa  pesanteur,  quelle  que  soit  l'élévation  du 
poids  88.  ....... 

25,  poids  placé  sur  le  levier  coudé  26,  et  dont  la  fonction  est  de  presser  le 
transportçi^^n^p  ^^f^MaHa ^^^.pffit, pp^^  fyw*r|l 

Ce  rouleau  6  est  porté  par  un  revier-équerre  27,  sur  lequel  pèse  un  poids  28, 

dont  Faction  a  pour  tut  de  porter  le  rouleau  6  contre  le  sécheur  7,  lorsque  le 

prtd»^»xW^éd,»gîftv-i^; '■  »  'rv-iMn  >■-  .'■'<:.   '■«■-.ii-.^i.  >x«v--  •■..■-:;■  -v.f 

Les  poids  22,  25  n'agissent  plus  sur  les  rouleaux  2,  6  du  moment  que  le 
fctt  t9yJU*mrat  oè  ebfissls  1*?  vi^t^à^^aii^e^  ^fetiert  M,r2f  ;  sôUdiaîirés  entre 
eux  a*uwy*B  drW^lfeï«0^i  tn^dr '-         ^''^    f     '  '""-    /'   '"'" 

Le  poids  25  dètarmtav  le  confdct  dtf couteau  6  .ma  <*lttf  6  rén-riison  de  ton 
excès  de  pesanteur  sur  celui  du  poids  28.  '  ^  ,if    [  'T -»" ,n ""'   y    fff  ' 

11  en  est  de  même  du  poids  22  sur  la  pesanteur  du  rouleâti '%*  '  f  '4U,,< 

Un  coureur  oblique,  semblable  à  ceux  qtie! )^  dé^tW'tiâtiô  Ihés-pt^iiners 
brevets,  est  en  action  constante  terite**ouie*tf  *,<  aftn -tfëgiâteët  Ta  couche 
dtamtioqanfi'il  iule:  aup  isn/c  ,l4;!j<j  yb  JH'uoyyt  '.ri.il^.ioJfff  i\'  »!:?■■■■-    * 
'  Jtetahbbfahvqourô^  i*tttt£rge'j  èttë  ^és  siir  les  se- 

cbeurs.  **  «vifu^,  iih  n^fmviirr."  c--  *<• 


Le  rôuÊRrarl^^^  "rotation  riécetfane.*  la 

répartition  de  ï'ènére.  '  ...... 

Dans  le  travail  de  l'impression  lltfio^plnque,  il  est  très- important  d'avoir 
des  pierres  bien  égales  d'épaisseur,  afin  que  la  substitution  d'une  pierre  à  une 
autre  n'entraîne  ]*&  trop  de  perte  de  temps. 

Pour  obtenir  çfe  i^ultat,  qui  présente  de  grands  avantages,  même  dans  l'im- 
preàsion  par  les  pfoceflês:  ordinaires,  je  mj  prends  de  la  manière  suivante  : 

Je  pose  sur  une'  large  pierre  bien  plane  et  dans  une  situation  renversée  la 
pierre  que  je  veux  calibrer;  de  chaque  côté  de  cette  dernière  pierre  je  pose 
une  règle  d'une  hauteur  égale  à  l'épaisseur  que  je  Veux  ïuidorinei^  ensuite 
je  place  autour  de  cette  pierre  un  cadre  fait  de  cercles  h  seau ,  ayant  soin  de  le 
caler  de  manière  qu'il  île  désaffleure  pas  les  règles. 

Ces  préparations  étant  faites,  je  coule  du  plâtre  sur  la  pierre,  et  avec  un  râ- 
teau, après  avoir  laissé  prendre  un  peu  de  consistance  au  plâtre,  j'enlève  tout 
ce  qui  dépasse  la  hauteur  des  règles. 

J'obtiens  donc  ainsi,  d'une  manière  économique,  des  pierres  d'une  hauteur 
très-égale,  qui  peuvent  être  substituées  Tune  a  l'autre  sur  urte  presse  quel- 
conque, sans  perte  de  temps  an  calage. 

Pour  éviter  la  dépense  de  plâtre,  lorsqu'une  grande  épaisseur  est  nécessaire, 
on  introduit,  dans  le  cadre,  des  débris  de  vieux  plâtre  ou  de  pierre  à  bâtir,  ou 
bien  encore  on  adapte  sous  la  pierre  ainsi  plâtrée  une  ou  deux  tablettes  bieu 
dressées,  de  0ia,01  d'épaisseur  pour  l'une  et  Ôm,02  pour  l'autre. 

De  cette  manière,  on  évite  l'emploi  de  0w,0i,  0m,02,  0"\03  de  plâtre  sur 
toute  Tétendue  de  la  pierre,'  et  l'on  complète  son  épaisseur,  qui  doit  toujours 
être  la  même,  lors  de  son  passage  sur  la  machine. 

Relativement  à  la  vitesse  de  retour  du  chariot  porte-pierre,  je  dois  dire  que, 
dans  des  circonstances  favorables,  f  obtiens  de  bons  résultats  en  dessin  en  la 
faisant  double  de  celle  d'aller.  *""  °     J  "-"Jlr 

Pour  l'impression  des  écritures  et  autres  impressions  anafbgu»/quiatre  en- 
creurs, et  même  deux,  sont  suffisants.  v-»— -n  ■.  ^  ,.u: ...... 

'    ;'  '"J    *  ■  ■■'■   ■US'êii,  jlàlilHu  h   f"if.u>.6i 

-  •"'    ''v'"  Ji;    '  •   »'  '-A'  t  ,-J  *»  rr.;irj;jii^  ■  .ib  tfiçiv».  *:»|  r-ii.:ai» 

.     •  ■■■  "'i^^uiêé*-  '4im*.;  ajt  qj  jUj       .[  j; ■..«  ■ 
■■•■■■il    )^»j   <:i..      :i>ii:.  :;"  i:.ioi-   i»   l»Jj»oil  Ji,  _.  ■  *t.| 
"i  -.*.   .    -H..-;  oi)    -u^  jailli,  t€,i:jû  uû.iiuU4fciuoaii;j  ti  J 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  rfafe  rfti  18  septembre  4840, 


•w  ■■■  .-  -mi    r 


,;^jl  sieur  Maitbe  (Edouard),  à  Châtillon-sur-Seine  (Seine), 
Pour  un  ventilateur  à  double  effet. 


Avec  cet  appareil,  on  peut  décomposer  ou  brûler  tous  les  gaz  non  oxygénés 
et  autres  résultant  de  la  combustion,  de  la  distillation  ou  de  toute  autre  cause; 
opérer  la  décomposition  de  l'eau,  et  produire  de  l'air  chaud  à  la  plus  haute 
:omme  à  la  plus  variable  température,  avec  le  moins  de  frais  possible. 

On  obtiendra,  par  ces  différents  effets  combinés,  une  économie  considérable 
dans  la  consommation  du  combustible,  quels  que  soient  sa  nature  et  son  emploi. 

On  neutralisera,  (le  plus,  .tous  les  gaz  nuisibles  (méphitiques,  délétères  et 
ujtres)r  partoqt  où  ils  se  produiront,  en  les  faisant  servir  utilement  à  la  com- 
bustion. 

Ce  dernier  résultat  se  recommanderait  de  lui-même,  au  milieu  des  villes  ou 
les  pofuilations  agglomérées,  dans  l'intérêt  seul  de  la  salubrité  publique. 

Le  ventilateur  à  double  effet  utile  est  applicable  à  toute  espèce  de  feux  et 
appareils  à  combustion,  fourneaux,  chaufferies,  foyers  de  toutes  sortes,  depuis 
es  simples  foyers  ou  calorifères  d'appartements  jusqu'aux  gigantesques  four- 
leaux  de  l'industrie  minérale  et  métallurgique. 

Ainsi  les  hauts  fourneaux,  les  fours  à  réverbère,  les  chaufferies  de  forges  et  de 
roarôchaleries,  les  fourneaux  de  tous  genres  employés  dans  le  traitement  des  mé- 
aux,  les  foyers  de  générateurs  et  chaudières  à  vapeur,  les  appareils  à  évaporer, 
i  sécher,  à  flamme  directe  ou  à  parois,  les  fourneaux  à  faïence,  briques,  por- 
îelaine,  les  fours  de  verreries,  etc.,, éprouveront  tous  de  l'emploi  de  cet  appa- 
eil  les  effets  les  plus  avantageux. 

Le  ventilateur  à  double  effet  sera  particulièrement  utile  pour  la  torréfaction 
*t  la  carbonisation  du  bois,  ainsi  que  de  tous  autres  combustibles  ou  produits*, 
oit  sur  place,  soit  dans  les  lieux  de  consommation. 


(  IM) 

Il  remplacera  avantageusement  tous  k*  appareil*  A  ali  <Aa#*4«^tojrés  jus- 
qu'à ce  jour.  ^ 

Le  ventilateur  al  pour  effet  de  reouettlèra^mefatla  flttrinie^ 
les  gaz  par  aspiration,  et  de  4es  relancer  damées*,  ttveb'la  irièmè  forte? inci- 
sive et  avec  une  quantité  d'air  variable,  au  cœur  même  du  foyer  qui  leur  a 
donné  naissance,  ou,  à  volonté,  daffà  tofcf  M  plusieurs  foyers  étrangers,  jusqu'à 
parfaite  combustion.  ,  .      ...      . 

Tous  ces  caz ,  mis  en  mouvement  par  la  double  action  d  un  agent  me- 
conique  dune  puissance  indéfinie ,  forment  un  courant  continu  ] des  plus 
énergiques ,  en  édiiiparaisoii'  du1  tïrëîfce^des  cftëmin&s !  tfàppti,  'qui^  dans,  les 
meilleures  conditions  mème^  n'auront ',' pfûk  qu'une  action  insignifiante, 
tandis  qu  au  contraire ,  par  Te  moyen  des  deux  attires  paissante  enets  cop- 
birçés,  on  imprimera,  de  force  vive,  le  mouvement  et  la  vitesse  à  tous  les  £az 
et  produits  de  ta  combustion;  on  pourra  Wr  donher  les  directions  les  plus 
étendues  en  tous  sens  et  les  plus  compliquées,  pour  en  abaisser  indéfiniment 
la  température^  et  eh  employer  toute  la  chaleur  pair  W  moyens  les  plus  yarip, 
l'épuiser  même,  pour  ainsi  dire,  jrisau'au*  dfèrniéres  limites  de  l'effet  utile, 
sans  nuire  à  la  combustion,  sans  ralentir1  au cunenjent  l'activité  du  foyer,  où  ces 
mêmes  prodnîti  seroftt'  ramenés  avec' Coûte  la'  vitesse  et  fâ 'force  désirables. 

C'est  ainsi  qu'en  prenant  pour  exemple  un  four  à  réverbère  de  forge,  si  l'on 
dispose  à  sa  suite  comme  une  série  d'autres,  frurs  débouchant  les  uns  dans  les 
autres,  on  pourra,  avec  la  même  flamme  et  la  même  chaleur,  d'abord  chauffer 
et  fondre  léfer,  (ftife  faire  delir  chaux,  cuire  là  Wque,  lèttVtenlèer^^tftrrtficr 
le  bots,  faire  delà  vapeur,  etcM  et,  en  dernier' KeUV  renvoyer lflè  ¥tât  èhtXkè 
chaud  à  la  grille  du  même  four  à  réVtfbèt*.  t   "  *>*   ,ri  !'  '■'*' 'M  ',!"  »  n-  "'■•^ 

En  établissatit-feventilatèur  k'Ia  pêrtéte  #tfh  ibyl^étfffièWtMie!*  fctetW  fftéra 
faciîe  de  le  faire  *$i*Vàt  dësgM'fi  te  t^pé^tUi*>o*gé\  |«(é,«tért|lfe'l,'i""^^l 

Si,  dans  ces  ddtt#itions;'*lh  Vl^tft  àlfctte MtmfàtiortWWMtnto^ttlià 
ou  à  portée  de  la  roue  tourrf4titë;'iï''y,<à*W j^flè  ftR'  ^S^^W'ttjpfiëltê1* 
son  rtiotfvement,  division  extrtrt*  ^  {«ftlcWèb  li^ffl^ 
subite,  -tr^WWjprcoiM  * 

On  irùVa,  dàWTeatfiiihsi  dé^diAtH^Ï'iitf 4lbù^ëf ««ftié^  é£^MttUW%(41k 
agent  puissant  de  rtdttclieH^  Wdè  <*ta»WtfS6iSi  «toNnU*"  ™l>"rA*%  cl  11*1 

L'application  du  verfflliittl* 4h»W^0to?t^^  m^s'U^ÙMÈlti 
des'bHaiigëméhts  dé  ph>pttrfS<^ 

dans  les  fourneaux  à  réverbère  et  à  tirage,  seront  une  cause  priftcipflBfW  jhe»' 
diftWatiôrts;  ainsi  »#ie' ta  dist^^i^^éblV^^  ^^^liSftfi'l^iïiKÏl^ètû 
châtfffériés à'feif  tabîr  ^lPi*à Mfltp^ 
feu,  en  changer  les  position ^l^tf^ 


daJ^^^^^jpulUpliaf  «fade*  eaaats  9aa*iBeail|r»xfhiis  oettei  yoie  nou- 
velle, • 
.^beyQafjjgteor  *  Semble!  effet,  mile  sera  la  source  éos  résultats  leaptos  éton- 
flWtffceMfïfAW' fôcQ&d#*p  progrès:  dans  kstart&ét  l'industrie^  \ -,j  u 

■  ■ii-.y»   '.))    :-;/«•!   i'*-i  ■'.•  .-jh      .    ■■  ..        »'..*■.!  ;.'    ■  •  !■        ;i,...r    ■ 

Description. 

PL  24e.  Le  ventilateur  à  double  effet  utile  se  compose  à  peu  près,  comme 
celui  employé  dans  les  fonderies,  a  ûqe  roue  tournante  à  palettes  r,  d  une 
caisse  formée  par  deux  joues  réunies  au  moyen  d  une  enveloppe  cylindrique  m 
et  d'un  palier  n;  mais  les  jolies!  percées,  chacune,  d'une  ouverture  circulaire  o, 
sont  recouvertes  par  une  sorte  d  enveloppes  qui  se  terminent  en  forme  de 
tubes  a,  reunis  en  uri  seul  p. 

4  Ces  tiifces  ne  sont  qu'un  prolongement  des  ouvertures  circulaire^  6  de  chaque 
jotlé  ;  c  est  par  la  que  se  fait  1  aspiration. 

C  est  far  i  orifice  tengentiel  6  que  les  gaz  aspirés  s  échappent. 

La  roye  est  mise  en  mouvement  par  une  force  motrice  quelconque  ;  sa  vi- 
tesse ainsi  que. les  dimensions  de  f  appareil  sont  infiniment  Variables,  suivant 
»  voluàpe  et  1  intensité  de  chaleur  nécessaires,  ainsi  que  les  proportions  du 
foyer  qu  il  doit  ahmçnter. 


*-v  -o.-i-  -:im  -■■■  !hmI  ■..■■■•/.-..  i^foofton.  •  -    "-  •»-■•■•     ■'■*■    -  '   .■    ■ 

,^V,moyen,<dftj4<^  Par  Ie 

tyfatft  Ift.4a0UM4fcr.tei  gtf>.fW4:WI^ -av0»  p«f4oit-l*»r  effe^-ordinair*,  se 
dégagent  en  pure  perte  d'un  feu  quejppf¥|ue«  .  Jljn,  flin(?1  :;;    „  .  ^  l( 

Çe$  prpc^ii^  ^rpBiiWnvpy^  œéiaogfc  f  qi>e  (jerteroe.  quantité ii>ir  atmos- 
phérique^^Vjpyifice  ^we«W»4tt<fw^^^  9,  volonté, 

4%j^W.jau4reifayfiç/?fti«n,rf  pflyr  te»r  ,ftir«v  a#M,  .fan*! )*&  dw*  <**>  «ne  n<>u- 

et  telk^eJ^Bpfir^il  Q'joPlHirMv».^ .Cvml^ffiR^  '*  ^W^f^l^rs^ 
pour  la  refroidir  avaç^gi^  hm^^mWkMmfiW)  Su9*.rtp^.M 

8-»W(  îlWftrii'jnnq  92ïjfif>  eau  hune?  /jgiî'iiî  g  )o  svAtsw  é  /us'jirii»<  î  --■'  -u* f 

Witftmùilw^^  J*i98i|%  ?wft^fef*ftaff> 


(  tm  ) 

Pour  plus  de*  résistance  et  de  durée,  l'arbre  et  les  bras  de  la  roue  pourraient 
être  percés,  chacun,  d'un  trou  dans  toute  leur  longueur,  et  sans  cesse  reftofifis 
par  un  petit  courant  d'eau. 

L'eau  versée  par  le  trou  central  de  Tferbft  se  répartirait  dans  chaque  bras 
par  des  trous  correspondants,  et  serait  projetée,  par  son  extrémité,  en  tous 
sens. 

L'arbre  sera  suffisamment  prolongé  de  chaque  bout,  afin  que  les  tourillons 
placés  aux  extrémités  offrent  moins  de  prise  aux  points  échauffés  du  milieu. 

À\  petit  réservoir  d'injection  surmontant  une  colonne  d'eau  d'une  hauteur 
suffisante  pour  vaincre  la  pression  des  gaz  refoulés. 

f,  petit  robinet  pour  régler  le  volume  d'eau  à  introduire. 

'%  A  0*  %•  2e»  registres  : 

L'un  e pour  l'introduction  de  l'air; 

L'autre  g  destiné  à  introduire,  s'il  y  a  lieu,  des  gaz  étrangers»; 

Le  troisième  /"pour  intercepter  le  passage  des  produits  de  la  combustion. 

Dans  ce  cas,  d  est  leur  orifice  d'échappement  muni  d'une  soupape  ou  d'un 
registre,  et  surmonté,  à  volonté,  d'une  cheminée. 

On  peut  donc,  par  ces  dispositions  diverses,  d'abord  envoyer  au  foyer,  en 
tout  ou -partie,  les  gaz  mêmes  qu'il  vient  de  produire,  puis  les  remplacer  par 
l'air  atmosphérique,  ou  enfin  par  d'autres  gaz  étrangers,  soit  pour  les  assainir, 
soit  pour  alimenter  la  combustion. 

On  peut,  en  somme,  régler  avec  facilité  les  proportions  et  les  combinaisons 
de  chacun  de  ces  produits  pour  le  meilleur  effet  passible.  ' 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  34  mars  4840, 

Au  sieur  Biluet  (Pierre-Joseph),  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  mécanismes  employés  pour  rendre 
les  voitures  inversables. 


La  disposition  perfectionnée  des  mécanismes  consiste  à  lier  la  caisse  de  la 
voiture  aux  ressorts  au  moyen  de  menottes,  de  leviers  et  de  chaînettes,  ce  qui 
laisse  aux  ressorts  toute  leur  liberté  d'action  et  permet  à  la  caisse  un  mouve- 
ment latéral ,  et  en  outre  à  placer  les  ressorts  sous  la  traverse  cambrée,  dont 
les  galets  roulent  dans  des  coulisses  fixées  sur  l'essieu. 

Cette  disposition  obvie  aux  inconvénients  qu'ont  présentés  tous  les  systèmes 
qu'on  a  imaginés  jusqu'à  ce  jour,  et  dans  lesquels  les  leviers,  disposés  d'une 
autre  manière,  étaient  sujets  à  s'allonger  sous  le  poids  qu'ils  sont  appelés  à 
soutenir.  * 

Ce  principe  est  si  simple  qu'il  sera  aisément  compris  à  la  vue  du  dessin. 

PL  20e,  A,  caisse  de  la  voiture. 

B,  leviers  liés  à  la  caisse  au  moyen  des  menottes  à  double  brisure  C,  qui 
permettent  le  déplacement  du  centre  de  gravité  quand  la  charge  est  inégale. 

D,  chaînettes  embrassant  le  ressort  I  par  son  centre  et  articulées  aux  petits 
bras  des  leviers  B. 

E,  traverse  rigide  de  force  suffisante  pour  supporter,  sans  s'affaiblir,  le  poids 
de  la  voiture  reposant,  par  des  galets  F,  dans  deux  coulisses  G,  fixées  sur  les 
essieux. 

F,  galets  montés  sur  l'extrémité  de  la  traverse  E,  et  qui,  par  leur  roulement 
continuel  dans  les  coulisses  G,  donnent  à  la  caisse  A  toute  la  mobilité  néces- 
saire pour  conserver  son  niveau,  quels  que  soient  les  accidents  du  terrain  et  l'in- 
clinaison de  l'essieu. 

86.  52 


G,  coulisses  en  fer  solidement  fixées  à  l'essieu  H. 

I,  rt^rt1  placé  sous  ïa  traverse  E  et  se  bandant  par  le  tirage  des  ctetf- 
nettes  D. 

H  est  évident  que  le Aiéme  système,  e'appliquant  aux  deux  trains  de  la  voi- 
ture, ce  qui  vient  d'être  dit  doit  sf entendre  tant  de  l'arrière  que  de  l'avant- 
train.  "" 


==s= 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  U  août  4840f 

:    '  é 

Àu  sieur  Mawe( Thomas-Jones),  de  Londres, 

Pour  dçs.  j^rf^orçnemente  dans  les  machines  à  filer. 

-  i  ■  ?  "  . 

Les  perfectionnements  apportée  dans  les  machines  à  préparer  certaines  09*- 
tières  fetf eu^es  *>ût  réprésentés  pi.  20e,  et  sont  particulièrement  applicables 
au  Mri  etitu  ehaftyi^  ''      fr 

Fig.  4K>^^ft|ià,^Nin>"eAté;: 

Fig.  y/*dîoûtrain^è^ale;  '• 

Fig.  4%,  élévation  des  excçptriques» 

Les  mêmes  lettrés  indiquent  lés  mêmes  pièces  dams  lès  différentes  figures. 

a,  bâti  de  la  Dttâq^Ine  spr  des  supports, 

b,  tahle  ou  lit^ui'méut  iut  des  cylindres  i  friction  t  et  porte  lès  cylindres 
de  dessous  à.  ^        , . 

é,  Mtistràtîsiérsaux  portant  les  cylindres  de  dessus  f  et  boulonnés  aura. 

gt  ressorts  à spirale*  placés  au-dessus  de  Taxe  des  cylindres  supérieure,  qui 
leur  permettent  de  s'élever  à  une  hauteur  convenable,  selon  l'épaisseur  dé  h 
matière  fournie  entre  les  cylindres  d,  f. 

V roues  à  bandes  sur  Taxe  desquelles  est  fixée  une  roue  à  spirale  fine,  fu 
met  en  jpiction  l'mfpêpagè  fc,  attaché  sur  Taxe  des  cylindres  f  et  les  frit 
tpumer.  ,        r  , 

Sur  le  mènie  axe  sont  attachés  deur  pignons  L  qui  /entrent  data  d'autre! 


pignons  m,  sur  1  axe  des  cylindres  inférieurs  a,  et  les  font,  tourner  en  mime 

temps-  a  MM.»» 

attachés  aux  lits  o. 

Ces  excentriques  font  vibrer  les  lits. 

I/e  mouvement  ayant  été  donné  aux  courroies,  le  pignon  t,  tournant  avec 
#lles,  met  en  action  lanmej.  .-_-„-  .- --,-  -^ - 7r:-; .i==- 

Sur  son  axe  est  fixée  une  roue  à  spirale  fine,  et  les  excentriques  n,  qui  font 
tourner  la  roue  kf  les  pignons  /,  m  f  t  j as  «ylpndres  /,  d  en  même  temps  qu'eux, 
donnent  une  vibration  aux  lits  b  ef  aux  cylindres  d,  pendant  que  les  arbres  p 
avancent  et  reculent  dans  les  pignons  durant  leurs  révolutions ,  les  pignons 
étant  empêchés  de  ïoôrtfeVVes1 arBresp  $& \èk' cihbpaàdîSeV^qui  sont  attachées 
aux  supports  par  des  vis. 

Les  fibres  de  lin,  étant  placées  dans* les  boites  i,  sont  saisies  par  les  cylin- 
dres d,  f,  et,  tandis  qu'elles  passent  lentement  entre  ces  cylindres,  elles  sont 
poussées  obliquement  par  la  vibration  dçnrïée  afutl  CJfliiidres^d^par  Cela, 'les 
fibres  du  lin  sont  divisées  et  séparées. 

Il  est  bien  entendu  que  Tes  tnactilûés  à  Réparer  fë  lin  tiëfiTàticnik,  fet'  qui 
forment  une  partie  de  mon  invention^  peuvent  être  modifiées  et  ajustées  de 
manière  qu'elles  puissent  servir  à  la  préparation  de  toute  autre  matière  fibreuse 

Mes  perfectionnements  dans  h  manière  de  filer  certaines  maufreft  fibreuses, 
«t  plus  particulièrement  le  lin  ou  le  chanvre,  consistent  j^^^ine^^ay^  k 
fibre  du  lin  ou  du  chanvre  un  fil  de  coton,  lequel  est  pnve|oppe  par  Jps  filtres 
du  lin  et  forme,  avec  cela,  une  matière  coinbiDée^^u^GL  Çp^^t  JB1^^^^1* 
les  moyens  suivants  :  "'.l/.;ini.  ,..,,•/■.*    "lV 

La  manjere  d  opérer  à  laquelle  je  donne  la  préférence  peut  être  effectuée  par 
une  machine  à  filer  ordinaire,  et  serti  hiën  comprise  en  examinant  a^ec  atten- 
tion  1  arrangement  dçs  appareils.fig.  6%  qm  est,  un  plan  oblique  4r  une,  port  îpn 
de  telles  machines.  '        ■  f     f 

a,  série  de  bobines  attachées  au  bâti  et  garnies  de  fibres  de  lin  pu  de  chanvre 
a  la  manière  ordinaire. 

Quand  ls 
entre  " 
avant  entre  les  cylindres  mordants  ç.      \\ ?    *"•"""  x.~  ~~  -—• *  -..,  .«v. 

JAvant  que  la  fipre  de  un  arnvq  et  passe  entre  Tes  derniers  .cylindres  men- 
flonnes, le  ni  de  coton  de  Ta  bobine  a  passe  entre  les  ^yuncfres  c  (un  desquels^ 
dans  certains  cas,  est  tenu  mouillé  sur  sa  surface,  afin  de  lui  donner  du  poli^et 
ai%meniér  ta  ténacité  (le  ia  flnre;,  crôu  il  aéscèna,  a  travers  les  oemets  ou  giii- 


(  «*) 
des  e,  vers  le  fuseau  et  le  volant;  par  ce  moyen,  les  fibres  enveloppent  le  fil  de 
coton. 

Le  cylindre  c  est  tenu  mouillé,  dans  les  cas  où  l'humidité  est  nécessaire,  en 
le  tenant  en  partie  plongé  dans  la  boite  </,  qui  est  constamment  pourvue  d'eau 
mêlée  de  gomme  ou  de  colle. 

Pour  tenir  l'eau  de  gomme  ou  de  colle  parfaitement  liquide,  on  peut  faire 
passer  un  tuyau  à  vapeur  à  travers  par-dessous  la  boite,  ou  par  tout  autre  moyen 
qui  tiendrait  la  gomme  ou  la  colle  dans  une  chaleur  continuelle. 

Quoique  je  n'aie  donné  ici  que  la  manière  de  filer  le  lin  ou  le  chanvre,  je 
désire,  néanmoins,  qu'il  soit  bien  entendu  que  le  même  procédé  peut  être  em- 
ployé avec  un  égal  avantage  dans  la  filature  de  la  soie,  de  la  laine,  ou  de  toute 
autre  matière  filamenteuse  combinée  avec  un  fil  de  quelque  autre  matière  ou 
avec  un  fil  de  la  même  matière. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  18  mai  4840, 

Au  sieur  Romagny  jeune,  à  Reims, 

Pour  un  système  de  préparation,  de  peignage  et  de  mise  en  rubans  appli- 
cable à  la  laine  et  à  toutes  les  matières  filamenteuses. 


L'invention  est  applicable  à  la  laine ,  au  cachemire  et  à  toutes  les  matières 
filamenteuses. 

Pour  simplifier  la  description ,  nous  ne  parlerons  que  de  sou  application  aa 
travail  de  la  laine,  les  opérations  étant  les  mêmes  pour  les  autres  matières** 

Le  système  perfectionné,  qui  prend  la  laine  brute,  se  compose  d'upe  éaté- 
cheuse,  d'une  peigneuse  et  d'une  metteuse  en  rubans.  ,   .:. 

La  peigneuse  est  susceptible  de  modifications  qui  dérivent' du  même  prin- 
cipe, nous  les  avons  signalées  dans  le  cours  de  la  présente  description.  . 

Les  metteuses  en  rubans  sont  elles-mêmes  modifiées  pouf  îa*adaftf*r~MJ 


(  M3  ) 
diverses  descriptions  des  peigneuses,  modifiées  elles-mêmes  comme  il  vient 
d'être  dit. 

Afin  que  ce  système  soit  bien  compris  et  demeure  intelligible  dans  son  en- 
semble comme  dans  ses  détails,  je  crois  devoir  commencer  par  établir  Tordre 
que  je  conserverai  dans  l'explication  des  diverses  parties. 

Je  décrirai 

1°  La  machine  préparatoire  du  peignage  ou  l'émécheuse  :  elle  s'applique  à 
:ous  les  systèmes  de  peigneuses  connus  jusqu'à  ce  jour,  quelle  qu'en  soit  la 
nature  ; 

2°  La  peigneuse  à  roues  obliques  ou  verticales  avec  chargeuses; 

3°  La  peigneuse  à  roues  obliques  et  verticales  sans  cbargeuses; 

4°  La  metteuse  en  rubans  applicable  aux  peigneuses  n08  2  et  3  ; 

5°  Les  peigneuses  à  roues  droites  avec  chargeuses  immobiles; 

6°  Les  mêmes  perfectionnées  et  avec  chauffage  différent; 

7°  La  metteuse  en  rubans  pour  les  peigneuses  modifiées  n09  S  et  G. 

Éméchôme, 

L'émécheuse  est  représentée  pi.  22e. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  toutes  les  figures. 

Fig.  4",  vue,  en  élévation,  de  l'émécheuse, 

A,  bâti  en  fonte  ou  en  bois  sur  lequel  sont  montées  les  poulies  de  commande 
it  les  roues  qui  font  marcher  les  chaînes. 

B,  poulies  en  fonte  montées  sur  un  arbre  en  fer  2. 

Une  de  ces  poulies  est  fixe  et  l'autre  folle  :  elles  portent  une  courroie  qui 
-eçtijt  son  mouvement  d'un  moteur  quelconque. 

G,  poulie  en  fer  ou  en  bais,  ayant,  sur  toute  sa  circonférence,  une  gorge 
lans  laquelle  passe  une  corde  qui  va  commander  la  roue  à  gorge. 

La  poulie  G  est  montée  sur  l'arbre  2,  et  la  poulie  J  reçoit  son  mouvement  de 
otation  de  la  poulie  de  commande  C.  .„*■. 

D,  roue  dentée  en  fer  ou  fonte  montée  sur  l'arbre  en  fer  2. 

Gette  roue  reçoit  de  même  son  mouvement  des  poulies  G,  et  même  la  roue  E, 
ju'eUe  engrène. 

E,  grande  roue  en  fer  dentée  sur  toute  sa  circonférenpe,  montée  sur  un  arbre 
n  fer  qui  tourne  dans  deux  coussinets  en  fonte  fixés  sur  deux  traverses  du 
►âti  À. 

F,,  roue  en  fonte  montée  au r  l'arbre  en  fer  qui  porte  la  grande  rouç  E, 
Cette  roue  porte  untdepture  combiuée,  afin  d'engrener  une  chaîne  à  la 
tucansoo qui  passes** ttite<,    -     .< 
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la  roue T  est  entraînée  parlé  mouvftmèMéïa?lroue FÎ,' quVyp commandée 
par  la  roue  D. 

H,  chaîne  à  maillons  en  'fer  Iffite  à  là:  Yâucàn&oh  ':  'elle  '"éà nioWée'  etioçhie 
librement  sur  deux  poulies  en  bois  ou  foiiVé'iaj ustéëif  bur  le'baii'J'1''  "'"'■  19<  "* 

Cette  chaîne  engrène  avec  la  rou'é'F,  qùï  T^htramé  par  son  înbtiv'ém&t  de 
rotation,  et  lui  imprime  un  nibuvèmèrit.  "' '     '"  .>»»■.$  ir h  ■ 

I,  poulies  en  bois  ou  fonte  montées  avec  écréti's  sur1  flètfi:  afbr'és'en  Wïftes 
au  bâti  A.  •,:-'!l^  b^l'I^M 

Ces  poulies  portent  la  chaîne  H  et  tournent  avec' êlTCl'qùt'eâ'^m/ft&^n 
mouvement  continu.  >':^"  lit  m1  '"3Uii  ,u*" 

J,  poulie  à  gorge  en  fer  ou  bois,  dans  laquelle  passela  côrdè'db'tà  jlbilli^C, 
qui  entraîne  la  poulie  J  quand  là  poulie  C,  'ijuttâ commande*,  M\tfWlmi.^ 

La  poulie  J  est  montée  sur  un  arbre  en  'fer  tournant' ter  deux  coussinet- 
fixés  au  bâti  A,  et  elle  commande  la  roue  K,  montée  sur  le  même  arbre.  ' 

R,  poulie  à  gorge  en  fer  montée  sùr"Parbre;<lé,të -poulie  tï  dans  sa  gorge 
passe  une  corde  qui  va  entourer  la  poulie  L  du  cylindre  M^  afin  dé  le  faire 
tourner  avec  une  grande  vitesse.  :  n  ' 

L,  petite  poulie  en  fer  montée  et  fixée  sur  l'arbre  dÛ'^rtrt^Ttf'f  %lle  est 
commandée  par  la  corde  de  la  roue  K,  qui  la  fait  ifouirifér  àv^'Vn^°(ljuS8H 
toute  la  madhine  est  en  marché.  ij" 'H  ^"^  v*n*  ;fc 

M,  cylindre  vertical  mobile  garni,  intérieurement,  dé  lames  éii'a'éier'ciHfifèéï 
et  obliques,  semblable  aux  cylindres  des  tondeuses.  ■ihuor.  wvsi  ■» 

Ce  cylindre  sert  a  couper  les  mèches  dé'la'laihë'qùrp'a^fat'th^rff  lol'éïini 
sont  présentées  par  les  boites,  quand  l'ëmécheuse  est'eri  m6ù'vfthétà(tlJ0<n  c' ,D* 

M",  lame  mobile  qui  vient  se  placer  contre  les  laines  du'cylfiidWffildn'r'  m 
faire  couper  :  elle  est  mobile  pour  dégorger  Tés  èutr^Qetix'déli  fâhOTHu Cy- 
lindre et  retirer  les  parties  coupées  qui  s'y  trouvent.  '  ""  '•'''  u"  rn"im 

N,  support  en  fer  fixé  au  bâti' A.  "      "   "  '    •'  :'      ^  *n*l(i  Hml 

n,  bras  de  la  lame  mdbile  M",  pour  la'fàïre  fermer  ou  duvflf  fc'VolWffë?  lflr,,r 

o,  plancher  mobile  monté  sur  deux  chaitiel*,  eri  lofé  lou'ler,11è^1i3fWs,W- 
nent  sur  des  rouleaux  à!  parts5  mdhtés  fei*  dés- arbres" eif  tWiaJ8&&W''k 
b&ti  A.  '!  '  "         "  '"    '":''    T,"|Kf°  9"  .otuoJm 

Ce  plancher  a  des  entaillés'  ldariB,,iés<!ru,èlles  vïènhemVles  tenons  rë&  bW 
porte-émécheuse  au  moméhYmV<m"és  M MvM'cria'fgees1  'de  laine  pHr^a^'r 
devant'  le  cylindre  M,  qûi'coup^lâ  lahré'dM'sVin  mouvement  de  /ofêtôro. 

Les  mèches  de  là  laineV'p^Ueés  Mi  lès^omWbViius  P,  présimffllr" 
leur  extrémité  au  cylindre  M  et  à  la  lame  moWle^^pltefcu^eWre'eOT 
face  du  cVlWdré.  ■  ''''•■»«;-''!    "-h     '  wo!  un  v/il  '«»t  ao  sl^nn)  osve  ebioq  ,V 

Ces  mèches,  qui  se  trouvent  ainsi  engagea  e'AtTe^^antola^^lylffluft^ 


fi\  la.  lame  mqbilfi  My v  son^  tapies  jpr ,jfl  ^ul  w^jFemqnt  de  totatioa  du 
cylindre  M. 

-.,,£<  J>9i!teW  *pi* -Wiff  %:.W  Wsqa^lçs  ^ftt^ées.I»  broches  d'acier  .ou 
de  fer' pour  piquer les, ipèche^.de  laine. t  ,.f  ^..j  n.. 

Ces  boites  se  chargent  4à  la  main;  au*sijLôt,cfc*rgêes ,  l'ouvrier  les  plaee  sur 
le  plancher  Ô,  en  introduisant  leurs  tenons,  dan?  les  entailles  du  plancher, 
afifyqii'elles jjq  tiennent  isolément.      , .     ....,..,«-.      

Les  ooîtes  P  peuvent  être  garnies  de  lames  placées  de  profil  au  lieu  de  bro- 
chpt;  ces^mps  présentent  plus  de  surface  aux  mèches  de  la  laine  et  en  sépa- 
rent mieux  les  filaments. 

9Q,jjjsppn  ep  fer  fixé  sur  chaque  boite  P  :  il  sert  à  faire  marcher  la  boite  sur 
les  çc^is^es  du  bâti,  A,  en  engrenant  dans  les  maillons  de  la  chaîne  Hf  qui,  par 
son  mpuveDp^t  continu,  l'entraîne  avec  elle  et  l'oblige  k  passer  devant  le 
^ïindre|Ih  % 

v^  plancher  mobile  posté,  sur  chaîne,  de  la  même.. manière  que  le  plan- 
cher, 0:  il  sert  à  r recevoir  les  boîtes  chargées  de  laine  qui  viennent  de  passer 
devant  le  cylindre  M  ;  il  faut  les  retirer  au  fur  et  à  mesure  qu'elles  arrivent. 

|*,ppsi^oo  des ;  jriaMbes est  représentée,  fig.  %\  vue  de  profil,  avec  quel* 
q^^tfâ  P  chargées  4e  laine. 

S,  levier  coudé  en  fer,  dont  Taxe  est  monté  sur  les  coussinets  en  fonte  fixés 
aitjtôti  A  :  il  sçrt  ^.commander  la  bielle  T,  ainsi  que  celle  W,  qui  commande 
le  levier  coudé  TL  ..i,    f 

^leyfeir^^woit  son  mouvement  de  rotation  delà  boit^P,  lorsqu'elle  arrive 
sur  la  coulisse  en  ,fpr.  du  bâU  A,  et  se  plate  sur  le  plancher  mobile  R,  d'où 
e|jfl  ^t  mlçy^e.  par  l'ouvrier.  , 

„%,  jj^e^^n  feg  article*  m  levier  S  et  portavjt  un  talp«,sur  lequel  repose  le 
tourillon  du  levier  U.  -  n  .. 

Cette  bielle  sert  à  faire  tracer  un  arc  de  oeccle  au  levier  U,  en  le  faisant 
monter^]}  p^mejtf >  j)fy.lfi  tayjjftT  coudé  S  reçoit  soi/mouvement  de  la  boîte  P. 

-V/iilVWiWiV  ^tï'wwife^tmoflté,  avec  coussinet,  sur  le  bâti  A. 
.JSqr^ce^^^^îxé,  un,  pwjleatA  à  pans,  que  la  chaîne  du  plancher  mobile  R 
entoure,  de  manière  que,  au  moment  où  la  bielle  T  enlève  le  levier,  il  fait 
tourner  son  jjpi^eau,  qui  qj^ge  Içr.  plancher  àjjnarcher  et  à  amener  ainsi  les 
boîtes  P  &ur ja^li/pç,  q^lj»  çp^^aju  cj#qdre.M- 

Le  levier  .V^qrrtyré^fing  certaine  tdistanceisur  son  tourillon,  s'échappe  du 
talon  de  la  bie^e  $  etivîeqt  pvendre  de  suite  sa.première  position,  par  l'effet  du 
poids  V,  qui.rti*ttMb&  ap^Jui, 

V,  poids  avec  tringle  en  fer  fixé  au  levier  U,  de  manière  à  le  faire  redes^ 
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W,  bielle  en  fer  fixée  au  levier  coudé  S  ainsi  qu'à  celui  X.' 

Quand  le  levier  S  change  de  position,  afin  de  faire  marcher  la  bielle  T  ainsi 
que  le  levier  U,  il  entraine  avec  lui  la  grande  bielle  W  ;  celle-ci  obligé  le  levier 
coudé  X  à  la  suivre,  et  le  levier  X,  en  changeant  de  position,  enlève  la  bielle  T, 
qui  fait  elle-même  marcher  le  levier  U,  de  manière  que,  dans  son  mouvement, 
celui-ci  fasse  avancer  le  plancher  mobile  0,  sur  lequel  l'ouvrier  pose  les  boi- 
tes P,  chargées  de  laine,  pour  être  amenées  au  cylindre  M. 

On  voit,  par  cette  disposition,  que,  aussitôt  que  le  levier  coudé  S  reçoit  son 
impulsion  des  boîtes  P,  il  fait  agir  ensemble  les  deux  mouvements,  de  manière 
à  faire  marcher  les  deux  planchers  mobiles  0,  R  au  même  instant. 

L'un  O,  sur  lequel  l'ouvrier  pose  les  boites  chargées  de  laine  pour  être 
coupée,  et  l'autre  R,  sur  lequel  viennent  se  placer  les  boites  après  avoir  passé 
devant  le  cylindre  M. 

Les  boites  sont  enlevées  à  volonté  du  plancher  R  par  l'ouvrier,  qui  retire  la 
laine  qui  est  sur  les  broches  et  la  remplace  par  d'autre  non  éméchée. 

Fig.  2e,  vue,  de  côté,  de  la  fig.  4"  de  la  machine  appelée  émécbeuse. 

Cette  figure  laisse  voir  la  position  des  planchers  mobiles  sur  lesquels  se  pla- 
cent les  boîtes  chargées  de  laine  à  émécher,  et  sur  lesquels  on  a  seulement  re- 
présenté quelques  boîtes  chargées  de  laine,  afin  d'indiquer  leurs  positions. 

Les  lignes  pointillées  indiquent  la  laine  qui  doit  se  trouver  coupée  par  le 
cylindre  M. 

On  voit,  de  plus,  le  tourillon  du  levier  U  reposant  sur  le  talon  de  la  bielle  T, 
par  lequel  il  est  enlevé  au  moment  où  le  levier  U  doit  faire  marcher  le  plancher 
mobile. 

Les  autres  pièces  portent  les  mêmes  lettres  que  dans  la  fig.  1  ". 

Fig.  3e,  vue,  en  détail  et  en  coupe ,  de  la  boite  P,  montée  avec  ses  broches 
en  acier  ou  fer  sur  lesquelles  on  pique  la  laine. 

Les  lignes  pointillées  indiquent  la  laine  chargée  sur  les  broches. 

Marche  de  la  machine. 


Les  poulies  en  fonte  B,  recevant  leurs  mouvements  d'une  courroie 
mandée  par  un  moteur  quelconque,  obligent  les  roues  d'engrenage  D,  E,Fi 
tourner  et  à  faire  marcher  la  chaîne  en  fer  H,  dans  les  maillon*  de  laquelle 
viennent  s'engrener  les  tenons  en  fer  des  boites  P;  la  chaîne  H  Jes  entrais?  et 
les  fait  passer  devant  les  cylindres  M.  .  u-.    ■         ,,       . 

Les  poulies  B  font  marcher  la  grande  poulie  C,  qu'enveloppe  une  corde  ^w 
fait  tourner  la  grande  poulie  K,  sur  laquelle  est  placée,  la  /«HYÎfi  /qu|  <5C«niWiA 
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la  petite  poulie  L  du  cylindre  M,  et  fait  tourner  ce  cylindre  avec  une  grande 
vitesdè. 

Tous  ces  mouvements  étant  mis  en  marche  par  1'eflet  des  poulies  B,  l'ou- 
vrier commence  par  placer  les  tenons  des  boites  P  dans  les  entailles  du  plan- 
cher O. 

Ces  boîtes  ont,  préalablement,  reçu  sur  leurs  broches  la  laine  que  Ton  veut 
émécher,  piquée  de /la  manière  qui  a  été  dite. 

On  fait  engrener  la  première  boite  P  dans  la  chaîne  H  ;  celle-ci  l'entraîne  et 
F  oblige  à  passer  devant  les  cylindres  M,  par.  lesquels  sont  coupées  toutes  les 
parties  impores  de  la  laine  qui  se  trouvent  sur  les  broches  des  boîtes  P,  à  leur 
extérieur  et  du  côté  du  cylindre. 

Chaque  boite  porte,  à  son  bout,  un  croohet  en  fer  dans  lequel  s'engage  la 
boîte  P  suivante,  de  manière  qu'elles  se  suivent  et  s'entraînent  dans  leur 
marche  d'une  manière  continue. 

Enfin  la  première  boîte,  continuant  à  marcher  par  l'effet  de  la  chaîne  H,  qui 
l'entraîne,  va  butter  contre  le  levier  eoudé  S,  et  l'oblige  à  changer  de  position 
en  décrivant  un  arc  de  cercle. 

Cette  boite  P,  une  fois  en  place  du  plancher  mobile  R,  s'échappe  du  bout 
du  levier  S,  et  le  contre-poids  Y  ramène  le  levier  S  à  première  position. 

Le  levier  S,  pendant  son  mouvement  de  rotation,  a  fait  marcher  la  bielle  T, 
qui  commande  le  levier  U,  lequel  fait  avancer  le  plancher  mobile  R,  qui,  dans 
son  mouvement,  ramène  les  boites  P,  de  manière  que  l'ouvrier  puisse  les  re- 
tirer facilement  pour  être  déchargées  de  leur  laine. 

On  voit  que,  par  cette  disposition,  le  levier  S  fait  marcher  le  plancher  mo- 
bile R,  servant  à  retirer  les  boîtes  à  broches  P  après  qu'elles  ont  passé  devant 
le  cylindre  M  ;  qu'en  même  temps,  et  par  la  disposition  du  levier  X,  un  mou- 
vement convenable  est  imprimé  au  plancher  mobile  O,  sur  lequel  on  place  les 
boites  à  broches  P  chargées  de  la  laine,  dont  les  extrémités  saillantes  doivent 
être  coupées  en  passant  devant  le  cylindre  M  de  la  machine. 

Un  certain  nombre  de  boites  P  sont  chargées  de  laine  avant  d'être  placées  sur 
la  machine,  afin  que  le  cylindre  M,  qui  marche  avec  une  grande  vitesse,  soit 
toujours  fourni  de  laine  par  les  boites  P,  qui  se  succèdent  les  unes  aux  autres 
4m  formant  un  mouvement  «ontinu. 
*■    '  La  laine  est  piquée  sur  les  broches  ou  lames  des  boîtes  P  de  manière  à  ce 
qta'it  ne  sorte,  à  l'extérieur  des  broches  or*  lames,  du  côté  du  cylindre,  que  les 
'"edrtrétoités  des  mèches  que  Ton  veut  foire  couper  par  ce  cylindre,  et  c'est  à  cet 
effet  qu'il  est  placé  tout  près  des  broches  ou  lames  des  boîtes  P  qui  passent 
devant  lui. 
'«'•ji'Jfe'-citttft manière,  tôottÀlâ  mettes  de  la  lame  ainsi  placées  sont  coupées 
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avec  une  régularité  parfaite,  le  cylindre  ne  pouvant  jamais  couper  au  delà  des 
broches  qui  tiennent  la  laine,  et  celle-ci  étant  piquée  sur  les  broches  selon  ssm 
nature  et  selon  qu'il  est  nécessaire  de  couper  plus  ou  inoins  de  l'extrémité  de 
ses  mèches. 

Cette  disposition  remédie  complètement  à  la  défectuosité  de  l'éméchage  ac — 
tuel,  qui  est  subordonné  à  l'attention  et  à  l'adresse  de  l'ouvrier,  ce  qui  fait  que 
parfois,  pour  couper  l'extrémité  de  la  mèche,  l'ouvrier  coupe  trop  de  laine  fe. 
fait  ainsi  trop  de  déchets  (mèches),  ou  que,  d'autres  fois,  il  ne  la  coupe  pfe  . 
du  tout,  et  y  laisse  attachées  les  matières  impures  si  nuisibles  au  peignage. 

En  effet,  quand  l'ouvrier  n'a  pas  coupé  l'extrémité  de  la  mèche,  ce  qui  'ar- 
rive presque  toujours,  car  ce  travail  est  si  incertain  que  l'on  y  a  renoncé,  cette 
partie  reste  nouée  et  tordue,  et  ne  peut  être  dégagée  qu'au  peignage;  mais, 
pour  y  parvenir,  on  brise  les  filaments  de  la  broche;  les  broches  des  peignes, 
éprouvant  une  résistance,  ne  peuvent  la  vaincre  qu'en  rompant  ce  qui  leur  fsit 
obstacle. 

D'ailleurs,  comme  l'extrémité  des  mèches  est  toujours  pointue  et  tordue,  il 
arrive  souvent  qu'elle  passe,  sans  être  atteinte,  entre  les  broches  des  peignes;  de 
là  résulte  la  nécessité  de  peigner  la  laine  plus  longtemps,  et  par  conséquent  de 
fatiguer  et  de  briser  une  bonne  matière  bien  travaillée  pour  atteindre  et  pei- 
gner quelques  parties  éparses  et  effilées  qu'il  faut  généralement  renoncer  à 
épurer. 

Si  on  y  parvient,  la  portion  qui  reste  dans  la  blousse  rend  celle-ci  bouchon- 
neuse  et  sale,  lui  retire  sa  valeur  et  en  augmente  la  quantité,  puisqu'il  s'y 
réunit  tous  les  filaments  ayant  eu  de  l'adhérence  avec  l'extrémité  des  mèches 
non  coupées  et  qui  ont  été  brisées  par  les  broches  des  peignes. 

Ce  système  présente  encore  un  avantage,  que  l'on  obtient  quand  on  retire  la 
laine  de  dessus  les  broches  des  boites  I\  après  que  les  mèches  ont  été  cou- 
pées. 

A  cet  effet,  on  dégage  la  laine  par  derrière  les  broches  ou  les  lames,  au  lieu 
de  la  faire  sortir  par  les  pointes;  on  dégage  de  la  sorte  la  laine  sur  toute  la 
longueur  de  la  mèche;  on  sépare,  sans  les  briser,  les  filaments  les  plus  tassés; 
c'est  un  détirage  ou  un  mouvement  de  peignage  qui  ouvre  l'extrémité  de  la 
mèche  coupée  et  la  rend  dans  le  même  état  que  l'extrémité  opposée  qui  tient  à 
la  peau  de  mouton. 

La  laine,  ainsi  ouverte  par  les  deux  bouts,  se  dégraisse  plus  facilement  et 
plus  complètement;  le  peignage  en  est  plus  prompt,  en  ce  qu'on  peut  employer, 
dans  les  peignes,  des  broches  plus  fines,  et  qu'un  diminue  la  quantité  de  déchet 
ou  de  blousse. 

La. laine  ainsi  ouverte  n'a  plus  les  filaments  brisés  par  les  broches  dUs  pei- 
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goes  pendant  l'opération  du  détirage  et  de  l'épurage,  puisqu'ils  ne  lui  font  pas 
obstacle. 

Dans  l'éméchage  actuel  et  à  la  main,  l'ouvrier  tient  la  laine  de  la  main 
gauche  et  coupe  les  mèches  avec  des  forces '(grands  ciseaux)  de  la  main 
droite. 

Il  est  facile  de  comprendre  que,  n'ayant  que  la  main  gauche  pour  saisir  la 
laine,  il  ne  peut  que  la  présenter  en  masse  aux  grands  ciseaux  tenus  par  la  main 
'droite,  et  ne  peut  donner  la  fixité  nécessaire  aux  mèches  de  laine  pour  bien 
opérer,  pour  les  couper  exactement,  et  enlever  seulement  l'extrémité  des  mè- 
ches sans  attaquer  les  parties  peignables. 

Aussi  le  mérite  essentiel  de  cette  invention  est-il  dans  le  principe  de  la 
fixité  des  mèches  dans  des  broches  ou  lames,  lorsqu'elles  se  présentent  devant 
le  cylindre  qui  doit  les  couper,  et  c'est  sur  ce  principe  tout  nouveau  que  je  fais 
reposer  mon  droit  privatif,  relativement  à  cette  partie  de  l'invention ,  sachant 
fort  bien  qu'il  est  possible,  en  partant  de  ce  principe,  de  réaliser,  à  l'aide  de 
combinaisons  mécaniques,  des  éméchements  d'une  autre  forme  que  celle  décrite 
ici. 

Je  déclare  donc  asseoir  mon  privilège  exclusif  tant  sur  la  machine  présente- 
ment décrite  que  sur  toute  modification  du  même  principe  qui  tendrait  aux 
mêmes  résultats  par  des  moyens  analogues,  c'est-à-dire  qui,  au  moyen  d'un 
cylindre,  couperait  les  mèches  de  laine  piquées  ou  engrenées  dans  des  crochets 
ou  lames,  lesquels  moyens  sont  entièrement  nouveaux 'et  n'ont  pas  encore  été 
mis  en  pratique  avant  ce  jour. 

N°  2,  peigneuse  à  rouet  obliques  et  verticales  avec  chargeuses. 

Elle  est  représentée  pi.  22e  et  23e. 

PL  22e,  fig.  4\  plan  général  de  la  machine. 

Fig.  5e,  élévation,  de  côté,  de  la  même. 

Fig.  6e,  7e,  8e,  détails. 

PI.  23%  fig.  6e  à  15e,  détails. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  ces  différentes  figures. 

Légende  descriptive. 

A,  bâti  en  fonte  ou  fer  monté  à  boulons  sur  le  plateau  de  fondation  B. 

B,  plateau  de  fondation  en  fonte  sur  lequel  sont  fixés  le  bâti  A  et  la  colonne 
des  chargeuses. 
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C,  grandes  roues  en  fonte  ou  fer,  verticales  et  obliques,  portant  uae  denture 
sur  toute  leur  circonférence. 

Ces  roues  sont  creuses  et  disposées  pour  recevoir  de  la  vapeur,  afin  de 
chauffer  les  peignes  qui  sont  placés  sur  elles. 

Ces  roues  portent,  chacune,  douze  peignes  mobiles. 

Le  nombre  de  peignes  peut  varier  et  doit  être  proportionné  au  diamètre  des 
roues. 

Sur  la  fig.  4e,  pi.  22%  quelques  peignes  seulement  ont  été  dessinés  pour  in-0 
diquer  leurs  position. 

D,  monture  de  peigne  en  bronze  avec  broches  en  acier  trempé. 
Les  peignes  sont  fixés  sur  les  grandes  roues  C. 

Les  figures  de  détails  indiquent  la.  forme  particulière  des  peignes. 

E,  pignons  en  fonte  montés,  avec  écrous,  sur  l'arbre  de  commande  F  :  ils 
engrènent  avec  les  grandes  roues  C  pour  les  faire  marcher  à  volonté. 

F,  arbre  de  commande  en  for  monté  sur  le  coussinet  I. 

Les  pignons  E  et  les  poulies  en  fonte  sont  ajustés  sur  cet  arbre. 

H,  manivelle  en  fer  fixée  sur  l'arbre  F,  servant  à  faire  tourner  les  roues  C  à 
la  main,  au  moment  où  Ton  défait  les  peignes-  chargés  de  laine  pour  en  placer 
d'autres  non  chargés; 

I,  coussinets  en  fonte  ajustés  sur  le  bâti  A  et  portant  l'arbre  F,  les  arbres  K 
des  grandes  roues  C,  et  les  arbres  T  des  pignons  U. 

G,  poulies  fixe  et  folle  montées  sur  l'arbre  F,  commandées  par  un  moteur 
quelconque. 

Ces  poulies  servent  à  faire  marcher  les  pignons  E,  qui  mènent  les  grandes 
roues  C,  sur  lesquelles  sont  fixés  les  peignes  D. 

K,  arbres  en  fer  montés  à  écrous  sur  les  grandes  roues  C  :  ils  sont  creux, 
pour  laisser  un  passage  à  la»  vapeur  qui  va  se  répandre  dans  les  boites  à  vapeur 
des  grandes  roues  C  :  ils  ont,  sur  chaque  bout,  un  tuyau  en  cuivre,  l'un  d'in- 
troduction, l'autre  de  sortie  de  vapeur  pour  la  condensation;  de  plus,  ils  sont 
munis,  à  chaque  bout,  d'une  boite  à  étoupe,  pour  empêcher  la  fuite  de  la  va- 
peur provenant  des  tuyaux  en  cuivre  M. 

Ces  arbres  tournent  sur  les  coussinets  I,  montés  sur  le  bâti  A,  et  les  autres 
coussinets  fixés  sur  la  colonne  en  fonte  O. 

L,  boîtes  à  étoupe  en  cuivre  montées  sur  les  bouts  des  arbres  K,  pour  em- 
pêcher la  fuite  de  vapeur  des  tuyaux  M,  N. 

M,  tuyaux  en  cuivre  amenant  la  vapeur  et  en  communication  directe  avec  le 
générateur. 

Ces  tuyaux  tournent  dans  ta  boite  à  étoupe jet  dans  les  arbres  K. 

N,  tuyaux  de  décharge  pour  la  condensation  :  ils  sont  fixés,  sur  la  colonne  0, 
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par  des  brides  à  écrous,  et  tournent  librement  dans  les  boites  à  étoupe,  ainsi 
que  dans  les  arbres  K. 
O»  colonne  en  fonte  ou  fer  fixée  à  boulons  sur  le  plateau  de  fondation  B. 
Cette  colonne  est  creuse,  afin  de  recevoir  l'eau  provenant  de  la  condensation 
des  grandes  roues  C  et  arrivant  par  les  tuyaux  de  décharge  N. 
Une  ouverture  placée  à  sa  partie  inférieure  sert  à  la  vider  en  temps  utile. 
On  peut,  à  volonté,  placer  des  robinets  sur  chaque  tuyau  N,  pour  intercepter 
la  communication  entre  la  colonne  O  et  les  grandes  roues  C. 

P,  nervure  en  fonte  ou  fer  fixée  à  boulons  sur  le  plateau  B,  de  manière  à 
consolider  la  colonne  O. 

Q,  levier  en  fer  ou  fonte,  en  forme  d'excentrique,  monté  sur  l'arbre  en  fer  F  : 
I  sert  à  faire  monter  les  peignes  de  la  roue,  afin  que  ces  peignes  croisent  ceux 
jui  viennent  se  placer  en  face  d'eux  au  moment  où  l'étirage  de  la  laine  va 
commencer. 

La  fig.  6e  indique  les  différentes  positions  des  peignes  ainsi  que  leurs  mou- 
vements. 

Q",  mouvement  en  fer  monté  sur  le  bâti  A  :  il  sert  à  replacer  dans  leur  pre- 
nière  position  les  peignes  qui  viennent  de  se  croiser,  avant  qu'ils  n'arrivent 
ux  chargeuses. 

R,  courbes  en  fer  montées  à  boulons  sur  le  bâti  A  :  elles  obligent  les  pei- 
nes de  la  roue  fig.  5e  à  venir  se  placer  sur  le  centre  de  leurs  coulisses,  en 
ace  des  chargeuses,  et  leur  font  faire  une  demi-révolution,  afin  de  tourner  en 
as  les  pointes  des  broches  qui  étaient  en  haut,  pour  qu'elles  viennent  piquer 
i  laine  que  la  chargeuse  leur  présente. 

Aussitôt  que  les  peignes  sont  chargés,  la  courbe  du  bas  leur  fait  refaire 
n  demi-tour  en  sens  inverse,  de  manière  à  replacer  en  haut  les  pointes  des 
roches  du  peigne,  comme  ils  se  trouvaient  avant  d'arriver  à  la  chargeuse. 

La  fig.  5e  indique  la  marche  et  la  position  des  peignes  ci- dessus  décrits. 

S,  mouvement  en  fer  dessiné  en  pointillé  fig.  5e  :  il  est  monté  sur  le 
âti  A. 

Ce  mouvement  est  composé  de  deux  leviers  en  forme  de  croix ,  portant  un 
ccentrique  sur  lequel  est  une  bielle  à  collier  qui  l'entoure,  et,  à  sa  partie  du 
as,  est  un  plateau  qui  glisse  dans  une  coulisse  en  fonte  fixée  au  bâti  A,  sur 
quel  plateau  sont  fixées  deux  nervures  évasées  formant  coulisse,  fig.  8e  et  9e. 

C'est  dans  cette  coulisse  que  doivent  circuler  les  boulons  des  pignons  D  de 
i  roue  C. 

Par  cette  combinaison  de  mouvement,  le  moyeu  de  la  grande  roue,  à  chaque 
>ur,  agit  sur  le  levier  en  croix,  qui  oblige  l'excentrique  à  tourner  de  manière 
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à  Faire  changer  la  bielle  de  place  par  un  mouvement  de  va-et-vient  sur  la  cou- 
lisse du  bâti  A. 

Les  boulons  des  peignes  qui  viennent  de  la  chargeuse  sont  obligés ,  pour 
passer  dans  celte  coulisse,  de  changer  de  position  en  faisant  un  mouvement  de 
va-et-vient,  de  manière  qu'arrivés  à  l'angle  4,  au  point  où  les  peignes  se  ren- 
contrent, ils  se  trouvent  croisés  de  côté  pour  pouvoir  peigner  la  laine  placée 
sur  les  rives  des  peignes. 

La  fig.  4e  indique  la  position  des  deux  peignes. 

T,  arbres  en  fer  montés  sur  les  coussinets  I,  et  sur  lesquels  sont  montés  les 
embrayages  qui  font  marcher  les  chargeuses  à  volonté. 

L\  pignons  en  fonte  montés  à  écrous  sur  les  arbres  T  :  ils  sont  commandés 
par  les  grandes  roues  C,  qu'ils  engrènent,  et  servent  à  faire  marcher  les  char- 
geuses. 

V,  bague  en  fer  ou  en  cuivre  glissant  librement  sur  une  clef  qui  se  trouve 
sur  l'arbre  T  :  elle  a,  sur  le  côté,  une  encoche  dans  laquelle  vient  se  loger  un 
tourillon  fixé  au  pignon  d'angle  Y,  à  l'instant  où  l'on  met  la  chargeuse  en 
marche. 

W,  levier  mobile  en  fer  sur  le  bâti  A,  enveloppant  le  centre  de  la  bague  V, 
de  manière  à  la  faire  glisser  facilement  au  moment  de  faire  marcher  les  char- 
geuses. 

X,  arbres  en  fer  montés  sur  les  coussinets  I,  portant  les  pignons  d'angle  Y", 
sur  lesquels  sont  fixées  les  bielles  qui  commandent  les  arbres  des  parties  mo- 
biles des  chargeuses. 

Y,  pignons  d'angle  en  fonte  montés  sur  les  arbres  T  et  menés  par  les  pignons 
en  fonte  U  :  ils  font  marcher  les  roues  Y",  qui  portent  les  bielles  des  char- 
geuses.. 

Y",  pignons  en  fonte  montés  sur  l'arbre  X,  sur  lequel  sont  attachées  les 
bielles  des  chargeuses. 

Z,  bielles  en  fer  montées,  d'un  côté,  sur  les  arbres  des  chargeuses  mobiles, 
et,  de  l'autre,  sur  les  pignons  Y",  qui,  en  tournant,  obligent  les  bouts  de  ces 
chargeuses  à  changer  de  position  en  s'éloignant  et  en  revenant  à  leur  point  de 
départ. 

A',  chargeuses  en  fonte  ou  en  fer  montées,  avec  boulons,  sur  les  plateaux 
de  la  colonne  B  . 

Ces  chargeuses  portent  deux  toiles  sans  fin  qui  marchent  en  sens  contraire» 
de  manière  à  fournir  la  laine  nécessaire  aux  peignes  D  des  roues  C. 

B1,  colonne  en  fonte  montée  à  boulons  sur  le  plateau  de  fondation  B  :  èït 
sert  à  soutenir  et  à  fixer  les  deux  chargeuses  A'-î  ■         ■•'  '■'■  '•   "    i   *  •-..--"■ '■■ 


(  423  ) 

C,  rouleaux  en  fer  ou  cuivre  montés  à  tourillons  sur  les  chargeuses,  portant 
et  faisant  tourner  les  toiles  sans  fin  de  ces  chargeuses. 

D\  rouleaux  en  fer  montés  avec  ressorts  de  tension  sur  les  chargeuses  et 
au-dessus  des  toiles,  de  manière  à  les  tendre  continuellement. 

E',  roues  à  rochet  en  fer  ou  cuivre  fixées  sur  le  hout  des  rouleaux  D'  et 
servant  à  les  faire  tourner  en  temps  nécessaire. 

F\  leviers  en  fer  montés  sur  le  côté  des  chargeuses  et  portant,  chacun,  une 
lent  qui  engrène  dans  chaque  roue,  afin  de  les  faire  tourner  quand  le  mouve- 
nent  le  commande. 

H',  charnières  en  fer  fixées  aux  cotés  mobiles  et  immobiles  des  chargeuses. 

I,  boites  en  cuivre  percées  de  trous  fixées  sur  les  chargeuses  :  elles  logent 
es  pointes  des  broches  des  peignes  des  chargeuses  au  moment  où  les  peignes  1) 
les  roues  C  arrivent  pour  se  charger  de  laine. 

Fig.  5e,  vue,  en  élévation ,  de  la  peigneuse  du  côté  où  les  peignes  font  une 
terni-révolution  en  plaçant  les  pointes  des  broches  en  bas,  au  moment  où  elles 
iennent  pour  se  charger. 

Cette  figure  indique  la  position  de  tous  les  peignes  quand  la  machine  est  en 
narche. 

Fig.  6e,  fragment  d'une  des  roues  et  du  bâti  de  la  peigneuse,  faisant  voir  les 
lositions  et  la  fornie  des  mouvements  Q',  Q",  qui  obligent  les  peignes  D  à 
roiser  ceux  qui  sont  en  face  d'eux  au  moment  où  l'étirage  doit  se  faire,  de 
nanière  que  les  pointes  des  peignes,  dans  la  roue  fig.  6°,  soient  en  bas  et  les 
•ointes  des  peignes  de  la  roue  fig.  6e  se  trouvent  en  haut,  c'est-à-dire  tête  à 
•ointes. 

La  fig.  7e  indique  les  positions  des  deux  peignes. 

Fig.  7e,  vue,  de  profil,  de  la  fig.  6e  représentant  les  deux  peignes  croisés, 
u  moment  où  l'étirage  va  se  faire. 

Cette  figure  indique  les  peignes  de  chaque  roue  et  la  position  respective  de 
3urs  broches. 

Les  lignes  pointillées  indiquent  la  laine  piquée  par  les  deux  peignes. 

Fig.  8e,  vue  intérieure,  en  coupe,  d'une  partie  de  la  grande  roue  C,  lais- 
ant  voir  les  entrées  et  les  sorties  de  la  vapeur,  ainsi  que  les  boîtes  de  circula- 
ion. 

Les  conduites  1,  2,  3  sont  les  entrées  de  vapeur. 

La  vapeur  arrive  du  générateur  dans  l'intérieur  du  moyeu ,  et  se  distribue 
lans  les  conduits. 

4,  5,  6,  conduits  servant  à  recevoir  l'eau  produite  par  la  condensation ,  et 
|ui  va  se  perdre  dans  la  colonne  0. 

J\  cloison  en  fonte  divisant  en  deux  parties  les  boîtes  à  vapeur  des  roues* 


afin  de  faire  circuler  la  vapeur  autour  des  boites,  de  manière  à  rencontrer  plus 
de  parties  à  chauffer,  à  transmettre  et  à  communiquer  son  calorique  avec 
promptitude  sur  toute  la  surface  de  la  roue. 

Les  flèches  indiquent  la  marche  de  la  vapeur. 

Les  deux  grandes  roues  C  sont  de  même  construction  pour  la  circulation  de 
la  vapeur  ainsi  que  pour  les  entrées  et  sorties. 

PL  23e,  fig.  G°,  vue,  en  élévation,  de  la  colonne  en  fonte  Br  avec  une  char- 
geusc  A'. 

Celte  disposition  de  figure  laisse  voir  clairement  la  position  des  leviers  avec 
leurs  ressorts,  ainsi  que  les  deux  roues  à  rochet  qu'ils  commandent  pour  faire 
marcher  les  toiles  sans  fin  de  la  chargeuse. 

M  ,  rouleau  servant  à  tendre  continuellement  la  toile  quand  les  parties  mo- 
biles des  chargeuses  changent  de  position,  fig.  7e. 

J,  monture  de  peigne  en  bronze  ayant  des  broches  en  acier  placées  d'tuie 
manière  conique. 

Le  peigne  de  la  chargeuse  est  porté  par  un  levier  K',  fixé  sur  un  axe  im- 
planté dans  le  flanc  de  la  chargeuse. 

La  figure  représente  Faction  de  la  machine  au  moment  où  les  broches  ont 
piqué  la  laine  fournie  par  les  toiles  sans  fin. 

Les  lignes  pointillées  indiquent  la  laine. 

La  chargeuse  est  dans  la  position  qu'elle  prend  quand  les  peignes  D  des 
grandes  roues  C  arrivent  pour  se  charger. 

Aussitôt  que  les  peignes  des  grandes  roues  C  ont  piqué  la  laine  pour  s'en 
charger,  ils  suivent  le  mouvement  de  la  roue  G;  la  chargeuse,  étant  alors  com- 
mandée par  les  pignons  U,  Y,  commence  à  s'éloigner  en  accompagnant  les 
peignes  D,  et  vient  graduellement  prendre  la  position  fig.  7e. 

Pendant  ce  mouvement,  le  peigne  J'  éprouvant  un  arrêt,  il  en  résulte  qoe 
les  peignes  D  doivent  étirer  la  laine  pour  s'en  charger;  bientôt  après,  la 
courbe  0  oblige  le  levier  K  à  abaisser  le  peigne  J',  afin  de  laisser  passer  b 
laine  qui  va  être  fournie  par  les  toiles  sans  fin  ;  la  partie  mobile  de  la  ehir- 
geuse  reprend  alors  sa  position  première,  fig.  6e. 

Pendant  ces  mouvements,  les  leviers  F  ont  fait  marcher  les  roues  à  rock* 
des  rouleaux  qui  portent  les  toiles  sans  fin  de  manière  à  fournir  une  quantité 
suffisante  de  laine  aux  peignes  D  des  grandes  roues  C. 

La  partie  mobile  de  la  chargeuse,  arrivée  à  sa  première  position,  oblige  le 
levier  K'  à  remonter  le  peigne  J  de  la  chargeuse  de  manière  à  piquer  et  mit 
la  laine  qui  vient  d'être  fournie  par  les  toiles  sans  fin".     '  ' 

Cela  fait,  un  autre  peigne  D  des  grandes  roues  C  àt+îvê^ur se  fchaifé,  * 
l'opération  recommence.  "*sj«*t  -•>>  >h  *«ii  <  m 
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L'ouvrier  place  sa  laine  brute  sur  la  toile  sans  fin  qui  pose  et  passe  constam- 
ment sur  une  table  mobile;  cette  toile  sans  fin,  ainsi  chargée  de  laine,  suit  son 
mouvement  de  rotation  par  l'impulsion  qu'elle  reçoit  des  grandes  roues  C  par 
les  pignons  U,  Y,  et  conduit  la  laine  à  l'extrémité  en  dehors  de  ces  chargeuses, 
que  les  peignes  J'  piquent  et  engrènent  dans  leur  mouvement  de  va-et-vient  au 
fur  et  à  mesure  que  la  laine  sort  des  rouleaux  G1  aux  broches  des  char- 
geuses. 

On  comprend  facilement  que,  par  cette  combinaison ,  les  toiles  sans  fin  pré- 
sentent constamment  de  la  laine  brute  et  nouvelle  aux  peignes  des  chargeuses, 
et  au  fur  et  à  mesure  que  ceux-ci  sont  déchargés  par  les  peignes  des  grandes 
roues  C. 

Les  peignes  des  chargeuses,  ayant  pour  effet  de  donner  une  laine  étirée  aux 
peignes  des  grandes  roues  G,  ne  reçoivent  pas  plus  de  laine  qu'ils  n'en  distri- 
buent eux-mêmes  aux  peignes  des  grandes  roues. 

Fig.  7e,  vue  de  la  colonne  B'  avec  la  coupe  longitudinale  de  la  chargeuse  A, 
dont  la  partie  mobile  est  au  bas  de  sa  course. 

Les  flèches  indiquent  la  marche  des  toiles  sans  fin ,  qui  passent  sur  leurs 
rouleaux  et  sur  la  table  immobile  en  fer  ou  en  bois. 

C'est  au-dessus  de  cette  table  que  l'ouvrier  pose  la  laine  brute  sur  la  toile, 
pour  être  présentée,  par  elle,  aux  peignes. 

Le  peigne  J'  est  représenté  dans  sa  position  descendue,  afin  de  laisser  le  pas- 
sage libre  à  la  laine  qui  va  être  fournie  par  les  toiles  sans  fin. 

N',  ressort  droit  passant  sur  le  fond  immobile  de  la  chargeuse,  et  pressant 
contre  le  dessous  du  rquleau  qui  tend  continuellement  la  toile  sans  fin. 

Fig.  8*,  détail,  vu  de  face,  du  mouvement  en  fer  S. 

Ce  mouvement  est  posé  sur  le  bâti  A  et  sert  à  changer,  à  chaque  tour  de  la 
roue  C,  la  position  des  peignes  D,  en  les  faisant  marcher  latéralement  dans 
leurs  coulisses. 

Ce  changement  de  position  sert  à  empêcher  qu'au  second  tour  des  roues  C  les 
broches  des  peignes  ne  viennent  peigner  la  laine  au  même  endroit  qu'au  pre- 
mier tour. 

Il  résulte  de  cette  disposition  qu'aucun  filament  n'échappe  aux  broches,  pas 
même  la  laine  qui  se  trouve  sur  chaque  rive  des  pignons,  ce  qui  produit  un 
étirage  parfait. 
■Fig.  9%  profil  de  la  fig.  8«. 

Le  collier  de  la  bielle  qui  entoure  l'excentrique  est  représenté  coupé,  afin 
de  laisser  voir  clairement  l'excentrique  avec  les  deux  leviers  en  croix. 
Figw  40%  vue,  de  face,  des  peignes  de  la  roue  C. 

Les  broches  de  ces  peignes  sont  placées  coniquement ,  de  manière  à  per- 
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mettre  à  la  laine  prise  par  le  bout  du  peigne  de  se  placer  dans  le  fond  des  bro- 
ches, en  s'étirant  horizontalement,  et  à  égaliser  ainsi  la  charge  du  peigne. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  l'étirage  se  fait  d'une  façon  uniforme,  sans 
rompre  les  filaments,  qui  se  dégagent  de  la  charge  avec  facilité. 

Cet  effet  n'avait  pas  encore  pu  être  obtenu  jusqu'à  ce  jour  par  la  mauvaise 
combinaison  des  machines  et  la  construction  vicieuse  des  peignes,  qui,  au  lieu 
d'égaliser  et  de  bien  piquer  la  laine,  la  foulaient  en  rompant  les  filaments  de 
manière  à  produire  un  déchet  considérable. 

Ces  peignes  peuvent  avoir,  à  volonté,  une,  deux,  trois,  quatre  rangées  de 
broches,  selon  )a  finesse  de  la  matière  à  peigner  et  la  grosseur  de  ces  broches. 

Cette  figure  fait  voir  que  l'extrémité  des  peignes  est  plus  étroite  que  la  cu- 
lasse ou  la  base. 

Cette  disposition  a  pour  but  de  rapprocher  davantage  l'extrémité  des  broches 
qui  sont  plus  fines  que  la  base,  afin  qu'il  y  ait  entre  les  pointes  des  broebes 
une  distance  égale  à  celle  existant  entre  les  têtes  de  ces  broches  ;  c'est,  du 
reste,  ce  qui  a  lieu  dans  les  peignes  à  la  main. 

Fig.  4  1  \  profil  du  peigne. 

La  partie  en  bronze  qui  porte  les  broches  d'acier  a,  sur  sa  longueur,  trois 
coulisses  coniques  qui  s'ajustent  sur  la  culasse  de  ce  peigne.  * 

Fig.  4  2e,  plan  de  ce  peigne. 

Cette  disposition  a  pour  but  de  permettre  de  détacher  de  leur  culasse  les  pei- 
gnes chargés  de  laine  peignée,  afin  de  pouvoir  faire  le  ruban. 

Pour  exécuter  ce  changement ,  on  desserre  la  vis  de  pression  qui  porte  un 
levier  fixé  sur  la  culasse  du  peigne;  aussitôt  desserrée,  on  place  le  levier  de 
côté,  de  manière  à  laisser  sortir  le  peigne  facilement  des  culasses  coniques. 

Quand  les  peignes  chargés  de  leur  peignée  seront  détachés  de  leurs  culasses, 
on  les  remplacera  par  d'autres  nttn  chargés  de  laine. 

Ces  peignes  placés,  on  ramène  les  leviers  dans  leur  première  position,  et  on 
serre  la  vis  de  pression  pour  les  fixer. 

Une  fois  tous  les  peignes  à  leur  place,  on  remet  la  machine  en  marche  pour 
recommencer  l'opération  du  peignage. 

Fig.  13e  à  45e,  vue  de  face,  plan  et  ptofil  de  la  roue  C  :  elle  se  démonte 
comme  celle  décrite  plus  haut,  fig.  5%  10"  et  11e,  et  construite  de  la  même 
manière. 

Les  broches  d'acier  sont  placées  de  même,  afin  de  produire  les  mêmes  tflets 
dans  le  peignage  de  la  laine. 
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Marche  de  la  peigneute  n°  S. 

Les  poulies  en  fonte  G  reçoivent  leur  mouvement  d'un  moteur,  et  comman- 
dent les  pignons  en  fonte  E,  qui  font  marcher  les  grandes  roues  C  dans  le  sens 
indiqué  par  les  flèches. 

Ces  roues  portent,  chacune,  douze  peignes  mobiles,  qui  viennent  se  charger, 
les  uns  après  les  autres,  aux  chargeuses  A',  qui  sont  commandées  par  les  pi* 
gnons  en  fonte  C,  recevant  eux-mêmes  leurs  mouvements  de  la  denture  des 
grandes  roues  G,  et  produisant  l'éloignement  et  le  rapprochement  des  char- 
geuses comme  il  a  été  expliqué. 

Aussitôt  que  les  broches  d'acier  des  peignes  D  arrivent  aux  chargeuses,  elles 
traversent  la  laine  fournie  par  les  toiles  sans  fin.;  les  peignes  D,  suivant  la 
marche  circulaire  de  leurs  grandes  roues,  s'éloignent  du  point  où  ils  ont  été 
chargés;  les  chargeuses  marchent  et  accompagnent  les  peignes  D  pendant  quel- 
ques instants,  afin  que  la  laine  qui  est  engagée  dans  les  broches  des  peignes  D 
et  en  même  temps  retenue  par  les  peignes  des  chargeuses  soit  obligée  de 
s'étirer  horizontalement  avant  de  quitter  les  peignes  des  chargeuses. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que,  la  laine  n'étant  pas  comprimée  avec  force 
dans  le  fond  des  broches  des  peignes,  les  filaments  de  la  laine  peuvent  se  dé- 
gager avec  facilité,  de  manière  à  s'allonger  autant  que  la  qualité  de  la  laine  le 
permet;  qu'en  outre  la  laine  qui  est  prise  à  la  chargeuse  par  les  broches  des 
peignes  est  déjà  étirée  et  exempte  des  bouchons  et  des  matières  impures  quand 
elle  s'engrène  aux  broches  des  peignes  qui  viennent  de  la  saisir,  et  avant  qu'elle 
n'ait  rencontré  le  peigne  de  face  qui  doit  la  piquer. 

Ainsi,  par  les  seules  disposition  et  construction  des  chargeuses,  la  laine  est 

brifaudée  en  s'engrenant  aux  peignes  des  grandes  roues  G,  ce  qui  fera  que  les 

filaments  se  rompront  moins ,  déposeront  moins  de  bouchons  et  de  mauvaises 

-matières  entre  les  chambres  de  broches  du  peigne,  feront  moins  de  blousse,  et 

celle-ci  sera  plus  nette  et  plus  propre. 

Comme  les  peignes  des  grandes  roues  C  ne  prennent  aux  chargeuses  qu'une 
laine  déjà  épurée  et  à  moitié  peignée  (brifaudée),  il  est  possible  de  mettre  à  ces 
peignes  des  broches  plus  fines  et  plus  serrées  que  dans  les  peignes  ordinaires, 
puisqu'elles  rencontrent  moins  de  résistance  et  que  le  parallélisme  des  filaments 
est  conservé  en  sortant  des  chargeuses,  ce  qui  rend  le  travail  plus  prompt. 

Comme  les  peignes  ne  se  chargent  que  d'une  laine  déjà  étirée  et  brifaudée, 
les  filaments  ne  peuvent  rester  derrière  les  broches  des  peignes,  et  par  suite  le 
détironnage  devient  inutile. 
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Le  premier  peigne  D  une  fois  chargé  de  laine,  les  chargeuses  reprennent  leur 
première  position  et  présentent  de  la  laine  tu  second  peigne  D,  et  ainsi  de 
suite;  les  peignes  chargés  de  laine,  continuant  toujours  de  marcher  avec  leurs 
roues,  viennent  se  rencontrer  au  sommet  de  l'angle  formé  par  les  grandes  roues 
sur  le  plateau  de  fondation  B. 

A  ce  point  de  rencontre,  les  pointes  des  broches  des  peignes  D  de  la  grande 
roue  se  trouvent  en  haut  et  les  pointes  des  broches  des  peignes  de  la  roue  2  se 
trouvent,  au  contraire,  en  bas,  de  manière  que  la  laine  ne  puisse  s'échapper 
des  broches  au  moment  où  l'étirage  se  fait  par  la  seule  position  des  roues 
placées  obliquement. 

C'est  ainsi  que  les  pointes  des  peignes  de  la  troisième  se  trouvent  en  faee  et 
contre  la  culasse  du  peigne  de  la  roue  2,  et  les  pointes  des  broches  du  peigne 
de  la  roue  se  trouvent  en  face  et  contre  la  culasse  du  peigne  de  la  roue  3;  en 
un  mot,  les  broches  des  deux  séries  de  peignes  se  trouvent  croisées  et  tète  à 
pointes,  de  manière  à  s'approcher  le  plus  près  possible,  afin  de  bien  piquer  la 
laine  au  collet. 

Les  deux  grandes  roues  C  marchant  avec  la  même  vitesse,  tous  les  peignes 
sont  obligés,  pour  se  croiser,  d'accélérer  leur  marche.    * 

Le  levier  excentrique  Q,  monté  sur  l'arbre  de  commande  F,  marche  beaucoup 
plus  vite  que  les  grandes  roues  C,  de  manière  que,  dans  sa  marche,  il  vient 
rencontrer. le  levier  qui  se  trouve  sous  la  coulisse  du  peigne,  oblige  ce  peigne 
à  monter  lestement,  afin  de  croiser  celui  qui  se  trouve  en  face  de  lui  en  piquant 
la  laine. 

Chaque  série  de  peignes  suit  le  mouvement  de  la  roue  qui  la  porte,  et  les 
peignes  s'éloignent  graduellement  les  uns  des  autres  ;  alors  la  laine  engagée 
dans  les  broches  de  chaque  peigne  est  obligée,  pour  se  séparer,  de  s'étirer  ho- 
rizontalement, en  laissant  aux  filaments  la  facilité  de  s'allonger  lentement,  au- 
tant qu'il  leur  est  possible,  sans  se  rompre,  et  de  se  dégager  en  proportion  de 
la  distance  existant  entre  les  deux  roues. 

Les  peignes  de  la  roue  3,  étant  obligés  de  se  lever  au  moment  de  l'étirage, 
comme  il  a  été  dit  plus  haut,  doivent  être  ramenés  à  leur  première  position 
avant  de  se  charger. 
.  Le  mouvement  Q"  produit  ce  changement  de  la  manière  suivante  :    '  ~ 

Sur  le  pignon  U  se  trouve  une  portion  d'excentrique  qui  empêché  le  sup- 
port excentré  de  faire  bascule;  le  levier  du  peigne  vient  Butter  stir' !e  Support» 
qui  oblige  ainsi  le  peigne  à  reprendre  sa  première  position  en  gÏÏ&saàt  dans  ** 
coulisse. 

Aussitôt  que  le  peigne  est  arrivé  à  sa  pfacé  ]ti 'nordôn  eîfôhtfttyiiti  ëktëwt 
sur  le  pignon  U  a  dépassé  le  support,  qui,  à' l'instant,  fart  ^âiittiil^eflafltt- 
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passer  librement  le  levier  du  peigne,  qui  va  se  charger  de  laine  de  la  manière 
décrite,  ci-dessus. 

Les  deux  grandes  roues  C  ont,  chacune,  douze  boites  à  vapeur  sur  lesquelles  , 
sont  fixées  les  broches  en  acier  des  peignes,  qui  sont  ainsi  chauffés  autant  qu'il 
est  nécessaire  pour  le  peignage  de  la  laine. 

La  marche  de  la  vapeur  ainsi  que  les  détails  des  boites  ont  été  décrits  fig.  8% 
pi.  22e. 

D'après  ce  qui  précède,  il  est  facile  de  comprendre  la  marche  générale  de  la 
peigneuse,  quand  on  voit  surtout  les  deux  roues  obliques  et  verticales  chargées 
des  peignes  et  une  chargeuse  en  face  de  chaque  roue  à  leur  plus  grand  écar- 
tement. 

On  conçoit,  dès  lors,  qu'au  fur  et  à  mesure  qu'un  peigne  passe,  par  suite  du 
mouvement  de  rotation  des  roues,  devant  chaque  chargeuse,  il  lui  prend,  en 
retirant,  la  laine  qu'elle  lui  présente. 

Le  peigne,  garni  de  celte  laine  et  entraîné  par  la  roue  qui  tourne  toujours, 
fait  un  demi-cercle  et  se  trouve  à  l'angle  des  deux  roues  fig.  7e,  pi.  22e,  tète  à 
pointes,  avec  le  peigne  de  face;  les  broches  ainsi  placées  s'engagent  dans  la 
laine  de  chaque  peigne  qui  se  croise  et  la  dégagent  en  s'écartant. 

Les  chargeuses,  ne  donnant  aux  peignes  des  roues  C  que  de  la  laine  tendue 
et  détirée,  permettent  aux  peignes  de  se  donner  constamment  des  coups  de 
fond ,  c'est-à-dire  de  faire  approcher  les  broches  de  chaque  peigne  qui  se  ren- 
contre les  unes  contre  les  autres,  et  par  conséquent  de  détirer  constamment  les 
filaments  dans  toute  leur  longueur  sans  les  briser,  car  chaque  peigne  qui  se 
rencontre  avec  son  peigne  de  face,  à  l'angle  4  des  deux  roues,  ne  se  dégage  de 
la  laine  que  lentement  et  sans  saccade,  selon  la  vitesse  et  l'écartement  des  deux 
roues,  et  reste  engagé  dans  la  laine  jusqu'à  l'extrémité  de  la  longueur  des  fila- 
ments; en  un  mot,  il  détire  les  filaments  sans  les  briser,  et  rend  leur  parallé- 
lisme parfait. 

Par  les  mêmes  motifs,  comme  les  filaments  sont  moins  brisés  et  que  les 
pagnes  des  grandes  roues  C  ne  se  chargent  que  d'une  laine  déjà  épurée,  il  en 
résulte  qu'en  mettant  les  filaments  par  bout,  ou  en  faisant  le  trait  ou  le  ruban , 
ce  qui  est  la  même  chose,  la  laine  qui  sort  des  broches  se  présente  mieux  dans 
sa  longueur  et  de  droit  fil;  les  rubans  sont  ainsi  exempts  de  bouchons  ou  de 
matières  impures  et  de  laine  morte,  tant  d'arrière  et  en  travers,  qui  se  trouvent 
dans  |e  peignage  ordinaire  et  que  l'on  cherche  à  épurer  par  le  rabotage,  opé- 
rations difficiles  et  défectueuses  qui  contribuent  a  briser  et  à  déranger  le  paral- 
lélisme des  filaments  mis  par  bouts. 

,  .Jftj*  la  même  raison,,  la  blousse  (ou  déchet)  est  beaucoup  plus  nette;  les  pel- 
ades grandes»  ryuçs  ^  ne  recevant  des  chargeuses  qu'une  laine  étirée  et 
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exempte  de  bouchons ,  [ne  laissent  entre  les  broches  des  peignes ,  après  la 
mise  en  rubans,  qu'une  blousse  également  exempte  de  bouchons  et  de  sa- 
letés. 

De  plus,  chaque  rangée  des  broches  de  peigne  pouvant  être  plus  rappro- 
chée ,  puisqu'elle  peut  être  plus  fine ,  n'ayant  pas  de  grandes  résistances  à 
vaincre,  il  se  fait  moins  de  blousse  ou  de  déchet,  parce  qu'il  y  a  eu  moins  de 
filaments  brisés  pendant  l'opération  du  peignage. 

On  étire  et  on  épure  ainsi  la  laine  par  le  mouvement  de  rotation  des  roues 
qui  sont  placées  obliquement,  et  par  conséquent  sont  bien  plus  distancées  en 
face  des  chargeuses  que  dans  leur  plus  grand  écartcment. 

A  mesure  que  la  roue  tourne,  chaque  peigne  fait  la  même  opération  succes- 
sivement,  et  vient ,  en  passant ,  se  charger  de  laine  à  chaque  chargeuse,  jus- 
qu'au moment  où  la  charge  est  suffisante;  alors  l'ouvrier  désembraye  chaque 
chargeuse  qui  ne  fournit  plus  de  laine;  les  roues,  tournant  toujours,  font  croiser 
et  rencontrer  les  peignes  comme  précédemment,  qui  continuent  de  peigner  la 
laine  qu'ils  portent  jusqu'au  moment  où  l'opération  est  jugée  complète  ;  alors 
l'ouvrier  désembraye  les  roues  qui  s'arrêtent;  il  retire  les  peignes  chargés  de 
laine  et  qu'on  va  mettre  en  rubans;  il  en  place  d'autres  non  garnis  de  laine;  il 
embraye  les  roues  et  les  chargeuses,  et  l'opération  recommence  comme  nous 
venons  de  la  décrire. 

Pour  donner  constamment  la  même  quantité  de  coups  de  peigne  à  chaque 
genre  de  laine  et  régulariser  le  travail,  il  y  aura,  à  chaque  peigneuse,  un 
compteur  avec  une  sonnette,  qui,  au  nombre  de  coups  fixé  d'avance,  avertira 
l'ouvrier,  qui  devra  désembrayer  les  chargeuses  quandles  peignes  des  roues  se- 
ront suffisamment  chargés,  et  qui  l'avertira  aussi  quand  il  devra  désembrayer 
les  grandes  roues  et  que  la  laine  sera  suffisamment  peignée. 

Nous  ne  donnerons  point  ici  la  description  de  co  compteur,  qui  sera  con- 
forme à  ceux  déjà  connus,  et  que  nous  n'entendons  pas  breveter. 

D'après  ce  qui  vient  d'être  dit,  on  conçoit  facilement  que  tous  les  peigaes 
des  deux  grandes  roues  C  sont  chargés  de  laine  d'une  manière  trèa-*éguliètt, 
puisqu'ils  l'ont  été  par  un  procédé  mécanique  régulier  et  dans  des  proportions 
toujours  les  mêmes  pour  chaque  peigne. 

On  conçoit  aussi  que  chaque  peigne,  subissant  le  même  travail ,  donnant  et 
recevant  le  même  nombre  de  coups  de  la  même  manière,  peignera  la -laine  aw* 
une  régularité  mathématique,  et  que  le  parallélisme  des  filaments  devra  se 
trouver  le  même  sur  tous  les  peignes ,  ce  qui  régularisera  d'autant  les,  ruban* 
lorsqu'on  les  mettra  par  bout.  .,,.  »  .     ~  -  .;.« 

Cette  opération  se  fera  à  la  main,  cQ^eeJ^e  se  fait  ^u^#ignagapf4Âa(|^> 
ou  par  un  procédé  mécanique,  en  croisantes  pei^c^têtq  >  pomtefc4»W^  ï^ 
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pfaffue  chaude,  et  en  détirant  la  laine  par  deux  cylindres  cannelés  et  de  rappel 
qui  la  feraient  sortir  des  peignes. 

Il  est  évident  qu'une  machine  aussi  importante  et  aussi  compliquée  pourrait 
sabir,  dans  sa  forme  et  dans  ses  mouvements ,  diverses  modifications  ;  nous 
savons,  comme  tout  le  monde,  qu'en  mécanique  on  peut  obtenir  les  mêmes 
résultats  par  plusieurs  moyens  équivalents,  et  c'est  précisément  pour  cette 
raison  que  nous  nous  sommes  attaché  à  ne  décrire  que  Tes  moyens  les  plus 
simples,  qui  sont  ceux  que  nous  employons. 

Nous  considérerons  comme  atteinte  portée  à  nos  droits  toute  machine  qui 
donnerait  les  mêmes  résultats  par  des  moyens  analogues. 

Nous  entendons  faire  reposer  notre  privilège,  relativement  à  cette  partie  de 
notre  invention,  sur  son  ensemble  et  sa  disposition  générale. 

Nous  n'avons  pu  donner  la  représentation  de  chaque  mouvement,,  parce 
que  c'aurait  été  multiplier  inutilement  les  figures;  mais  nous  considérons 
qu'ils  seront  aisément  compris  par  des  mécaniciens  au  courant  de  cette  in- 
dustrie. 

Nous  allons  donner  la  description  de  deux  peigneuses  qui  dérivent  du  même 
principe  que  celle  ci-devant  décrite,  mais  qui  offrent  des  modifications  sous 
le  rapport  de  la  position  des  grandes  roues  C,  sous  celui  du  chauffage  et  de  la 
manière  de  les  faire  fonctionner. 

N°  3.  Peigneuse  à  roues  obliques  et  verticales  sans  chargetises. 

Elle  dérive  de  celle  qui  précède;  les  roues  et  les  peignes  sont  les  mêmes,  et 
sont  placés  de  la  même  manière;  cependant  il  y  a  une  différence  dans  les  résul- 
tats de  fabrication  de  ces  deux  peigneuses ,  ce  que  nous  devons  signaler  tout 
d'ahorcL 

On  a  vu  que,  dans  la  précédente  peigneuse,  les  peignes  se  chargent  de  laine 
au  for  et  à  mesure  qu'ils  travaillent  avec  lés  peignes  de  face,  et  vice  versa. 

Ainsi,  dans  ee  premier  système,  au  fur  et  à  mesure  que  chaque  peigne  prend 
un  peu  de  laine  à  la  chargeqse ,  il  l'étiré  et  la  peigne  avant  d'en  prendre  de 
nouvelle,  et  ainsi  de  suite  et  en  différentes  fois  jusqu'au  moment  où  chaque 
peigne  a  suffisamment  de  laine;  c'est  la  contre-partie  du  travail  ordinaire,  c'est 
le  renversement  de  toutes  les  idées  reçues  jusqu'à  ce  jour,  par  suite  desquelles 
les  peignes  étaient  entièrement  chargés  de  laine  avant  de  commencer  l'opéra- 
tMPD  de  l'étirage  et  du  peïgriage. 

Pour  cette  seconde  peigneuse,  nous  nous  servons  d'une  partie  des  moyens 
de  la  préeédeiHtf-pé&giieuse,  fadxqttels  nous  ajoutons  quelques  moyens  nouveaux 
pour  exécuter  lètravaii  tel  qtfil  s'est  fait  jusqu'à  ce  jour  ei  se  fait  eâeore  au- 


(  1*  ) 

jourd'hui;  c'est-à-dtfe  que  nous  commençons  k  charger  complètement  nos 
peignes  de  laine  brute  et  non  étirée  pour  procéder  ensuite  à  l'opération  do  pei- 
gnage,  ainsi  qu'on  va  le  voir. 

Pour  atteindre  ce  but,  il  fallait  peigner  la  laine  graduellement ,  et  n'y  faire 
pénétrer  les  broches  qu'au  fur  et  k  mesure  qu'elle  se  dégage  ;  c'est  ce  que  nous 
avons  obtenu  en  rendant  les  roues  mobiles,  de  manière  à  les  rapprocher  et 
écarter  à  volonté. 

Nous  évitons  ainsi  les  coups  de  fond,  qui  sont  constants  dans  la  précédente 
peigneuse;  car,  avant  d'étirer  les  filaments  dans  toute  leur  longueur,  nous  les 
peignons  d'abord  à  leur  extrémité,  puis  plus  avant,  et  graduellement  jusqu'aux 
coups  de  fond,  ainsi  que  cela  a  lieu,  en  effet,  dans  le  peignage  ordinaire. 

Les  dispositions  mécaniques  à  l'aide  desquelles  ces  résultats  sont  obteBns  ont 
été  représentées  pi.  23e. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  les  différeqtes  figures 

Fig-  1re>  plan  de  la  machine. 

Fig.  2e  à  5e,  détails. 

Légende  explicative  des  dessins. 

A,  bâti  en  fonte  de  fer  sur  lequel  sont  montées  les  grandes  roues  coniques 
verticales  et  obliques  qui  portent  les  peignes. 

Les  deux  parties  de  ce  bâti  sont  fixées  à  boulons  sur  le  plateau  de  fondation 
en  fonte  B,  et  ensuite  elles  viennent  se  lier  au  moyen  du  coussinet  R  qui  porte 
la  vis  en  fer  S. 

B,  plateau  de  fondation  en  fonte  de  fer  sur  lequel  sont  montés  avec  boulons 
le  bâti  en  fonte  A  ainsi  que  la  colonne  en  fonte  C  qui  porte  les  arbres  do 
grandes  roues  D  avec  leurs  coussinets. 

C,  colonne  creuse  en  fonte  montée  avec  boulons  sur  Iq  plate***  d*, fonda- 
tion >B,d  dans  laquelle  se  rend  et  se  condense  la  vapeur  provenant  de* grandes 
roues  D,  dont  il  va  être  parlé.  <  ,[f 

Cette  colonne  porte  les  coussinets  mobiles  H  des  grandes  roues  D  qui  sont 
montées  sur  ellç.  .       :.t  M  . 

Le  détail  de  ces  coussinet*  fera  voir  la  manière  dorleajpnonter  et  la  forme  de 
leur  construction^  . ..  *  .  <     < 

D,  grandes  roues  coniques  en  fonte  placées  obliquement  et  verticatam 
sur  le  bâti  A,  montées  chacune eur  un  arbre  en  for  £  <âH#^*décrikKfet40Br- 
najH^jLûa  des  coussinets  mobile»  montésrles  uw  w*1  la^QBnç^jet^jtf» 

SttTtl*  JbÔti  A*     w|  -v  -..-.'ri--     'M.:-*:. 
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-  ■  Ce»  coussinets  peuvent  changer  de  disposition  avec  leurs  roues  par  l'action 
de  la  vis  en  fer  S,  et  écarter  ainsi  ou  rapprocher  les  roues  D. 

Le  mécanisme  qui  les  fait  changer  de  place  sera  décrit  plus  bas. 

Ces  roues  portent  chacune  douze  peignes  mobiles  comme  celles  ci-dessus 
décrites;  mais  elles  peuvent,  k  volonté,  en  recevoir  plus  ou  moins,  suivant  leur 
diamètre. 

Elles  ont  des  boîtes  creuses  dans  lesquelles  circule  la  vapeur  pour  ehauffer 
les  broches  des  peignes  que  ces  roues  portent. 

Dans  ces  boites,  les  entrées  et  sorties  de  vapeur  et  le  chauffage  des  peignes 
sont  exactement  semblables  aux  dispositions  déjà  décrites  relativement  aux 
roues  de  la  peigneuse  n*  2. 

Il  est  inutile  d'en  répéter  ici  la  description. 

E,  arbres  creux  en  fer  sur  lesquels  sont  fixées  avec  écrous  les  grandes  roues  D 
et  tournant  dans  leurs  coussinets 

Sur  chaque  bout  des  arbres  est  montée  une  boite  à  étoupe  dans  laquelle  est 
introduit  un  tuyau  en  cuivre  amenant  la  vapeur  du  générateur,  d'où  elle  se 
répand  dans  les  grandes  roues  D,  qu'elle  quitte  pour  venir  se  condenser  dans 
la  colonne  en  fonte  C. 

F,  coussinets  mobiles  en  fer  dans  lesquels  tourne  un  bout  des  arbres  en  fer  E. 
Ces  coussinets  sont  montés  à  coulisse  sur  le  bâti  A,  et  par  ce  moyen  peuvent, 

sans  que  leur  solidité  en  souffre,  changer  de  position  facilement  quand  la  vis  S 
les  commande. 

Les  grandes  roues  D,  qui  tournent  au  moment  où  ce  changement  s'opère, 
n*éprotfveiU  aucun  choc  dans  leur  mouvement  de  rotation. 

Les  figures  de  détail  des  coussinets  indiqueront  la  manière  dont  ils  sont 
montés  sur  leurs  coulisses  et  leur  construction  particulière. 

Hv  coussinets  en  fer  ou  fonte  montés  sur  la  colonne  en  fer  C  tournant  libre- 
ment sur  leurs  centres. 

.  'Ife'etangtoMle  postlion  «quand  les  arbres  des  grandes  roues  D  les  obligent  à 
sri¥rt4*maMhe*dwcMSMinet8  à  coulisse  F,  commandés  par  les  bielles  W  de 
la  vis  S. 

Les  figures  de  détail  des  «coussinets  indiqueront  la  forme  de  leur  construc- 
tion et  la  manière  dont  ils  sont  montés  sur  la  colonne  en  fonte  C. 

-  1,  befte*  à  étoopetattitéës  tiut"le>beut  des  arbres  E. 

Ces  boîtes  reçoivent  les  tuyaux  en  cuivre  qui  communiquent  avec  le  géné- 
rateur et  introduisent  la  vapeur  dans  les  grandes  roues  D. 

Cerf  botree'fterrcMtt  k  ftoaéer  lee  itoupes  qui  se  trouvent  intérieurement  et 
Wtpftcb^-trt^^  ttinumr  des  tuyaux  en  cuivre  d'intreductitm. 

Ces  tuyaux  sont  fixés  aux  bâtis  de  la  machine  par  un  bout,  et  l'autre  bout 
86.  55 
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tourne  librement  dans  les  boites  à  étoupe  quand  les  grandes  roues  D  soit  es 
mouvement. 

J,  boites  à  étoupe  montées  sur  les  bouts  des  arbres  E. 

Elles  servent  à  empêcher  toute  fuite  de  la  vapeur  qui  arrive  dans  les  tuyaux 
de  cuivre  pour  se  condenser  dans  la  colonne  en  fonte  C. 

Ces  boîtes  sont  montées  à  vis  sur  les  deux  arbres  en  fer  E. 

K,  robinets  montés  sur  les  tuyaux  de  condensation. 

On  les  ouvre  quand  on  veut  que  la  vapeur  des  grandes  roues  D  Tienne  ae 
condenser  dans  la  colonne  en  fonte  C. 

Quand  ils  sont  fermés,  ils  empêchent  que  la  vapeur  amenée  du  générateur 
dans  les  roues  D  ne  vienne  se  perdre  dans  la  colonne  C. 

Les  tuyaux  de  condensation  sont  fixés  avec  des  brides  sur  les  coussinets  en 
fonte.  H,  et  leurs  boîtes  tournent  librement  dans  les  boites  à  étoupe  J. 

Les  détails  de  ces  coussinets  indiqueront  là  manière  dont  la  vapeur  traverse 
leur  centre  pour  venir  se  répandre  dans  la  colonne  C. 

L,  peigne  mobile  en  bronze  ayant  deux  ou  trois  rangées,  à  volonté,  de  bro- 
ches en  acier  trempé  servant  à  engrener  la  laine. 

Les  culasses  des  peignes  peuvent  s'enlever  de  leurs  coulisses,  et  rendent  ainsi 
les  peignes  mobiles ,  afin  que  la  laine  peignée  soit  mise  en  rubans  et  que  ces 
peignes  soient  de  nouveau  chargés  de  laine  non  peignée. 

Il  serait  inutile  de  décrire  soit  leur  construction,  soit  la  manière  dont  ils  soot 
montés  sur  les  grandes  roues,  soit  enfin  les  mouvements  de  va-et-vient  et  de 
demi*  tour  qu'ils  font,  puisqu'ils  ressemblent,  sous  tous  ces  rapports,  à  la  pei- 
gneuse  n°  2,  précédemment  décrite. 

Les  lignes  pointées  représentent  la  laine  piquée  sur  les  broches  des  peignes 
de  la  machine. 

M,  pignons  en  fonte  montés  sur  l'arbre  de  commande  en  fer  N  et  recevant 
leur  mouvement  de  rotation  des  poulies  en  fonte  0. 

Ces  pignons  ont  une  épaisseur  convenable,  afin  que  les  grandes  roues  D, 
quand  elles  s'éloignent  Tune  de  l'autre  au  moment  du  peignage,  soient  tou- 
jours engrenées,  et  puissent  tourner  soit  en  s'éloignant,  soit  en  se  rappro- 
chai^. , 

N,  arbre  en  fer  monté  sur  deux  coussinets  P  et  portant  les  deux  pignons  « 
fonte  M,  ainsi  que  les  deux  poulies  0  qui  lo  commandent. 

0,  poulies  en  fonte  montées  sur  l'arbre  de  commande,  N«  ■    ,   > 

4  L'une  des  poulies  est  fixe  et  l'autre  folle.  \     ;      ... 

La  poulie  folle  sert  ?  porter  la  courroie  quand  la  machine  ne  marche  fait 

Cette  poulie  est  retenue  sur  l'arbre  A  par  une  bague  en  fer  qui,  fixerai 
arbre  une  viable  pression.    .  ,,«,.... .  f.  *,-.,;«!  n  ;< .  .    ?,..«,      * 
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P,  coussinets  en  foirte  ttioMés  sur  les  bâtis  A  et  portant  Parbre  de  com- 
mande N. 

Q,  manivelle  en  fer  montée  sur  un  des  bouts  de  l'arbre  M. 

Elle  sert  à  faire  tourner  à  la  main  les  grandes  roues  D  quand  l'ouvrier  retire 
les  peigues  chargés  de  laine  peignée  et  quand  il  en  replace  d'autres  chargés  de 
laine  non  peignée. 

R,  coussinet  en  fonte  monté  sur  le  bout  des  deux  bâtis  À. 
"•  If  sert  à  lier  les  deux  bâtis  au  moyen  de  ses  deux  boulons;  il  y  a  un  écrou 
en  bronze  dans  lequel  vient  s'enfoncer  la  grosse  vis  en  fer  S. 

S,  vis  en  fer  tournant  dans  l'écrou  en  bronze  du  coussinet  R. 

Sur  son  bout  est  monté  à  écrou  un  levier  en  fer  I. 

Cette  vis  porte  une  manivelle  qui  sert  à  faire  tourner  ce  levier  en  temps 
utile. 

T,  -levier  en  fer  ou  fonte  monté  avec  écrou  sur  le  bout  de  la  vis  S,  qui  tourne 
librement  dans  le  levier  afin  qu'elle  puisse  tourner  aussi  bien  que  dans  son 
écrou  quand  elle  est  commandée  par  la  manivelle. 

U,  petits  arbres  en  fer  tourné  fixés  sur  le  levier  T. 

Ces  arbres  glissent  dans  deux  supports  en  fonte  V  quand  la  vis  S  fait  avan- 
cer ou  reculer  le  levier  T,  de  manière  que  le  levier  T  marche  convenablement 
sans  forcer  la  vis  S  qui  le  commande. 

V,  supports  en  fer  montés  avec  boulons  sur  le  bâti  À. 

Ils  servent  à  recevoir  les  petits  arbres  en  fer  U  du  levier  T. 

Les  trous  de  ces  supports  sont  justes,  afin  que  les  arbres  U,  qui  glissent 
dedans,  fassent  parcourir  au  grand  levier  T  une  ligne  toujours  droite,  de  ma- 
nière à  empêcher  ce  levier,  quand  il  commande  les  bielles  W,  de  forcer  la  vis  S, 
qui  commande  tout  le  mouvement. 

W,  bielles  en  fer  montées  à  charnière  sur  les  coussinets  mobiles  F  et  sur  le 
levier  T. 

-  Ces  bielles  glissent  dans  des  supports  à  coulisse  X  fixés  aux  bâtis  A  et  servent 
à  foire?  hiarcher  les  coussinets  mobiles  F. 

XV  supports  en  fer  à  coulisse  montés  à  écrous  sur  les  bâtis  À. 

Us  ont  des  garnitures  en  cuivre  dans  lesquelles  glissent  et  passent  les 
bidlfeë  W,  afin  de  n'éprouver  qu'un  frottement  doux  quand  la  vis  S  leur  fait 
faire  le  mouvement  de  va-et-vient. 

Fig.  3e,  vue,  en  détail,  d'un  coussinet  mobile  F. 

On  voit,  à  son  centre,  la  partie  cylindrique  qui  est  ajustée  sur  la  colonne  en 
font*  C,  afin  de  tourner  librement  quand  l'arbre  E  qu'il  porte  l'oblige  à  chan- 
gé* Bf?<*itiotf:    ' 

Cet  arbre  E  a  deux  talons  qui  viennent  se  placer  sous  la  plaque  de  cette  co- 
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lonne,  de  manière  à  empêcher  que  le  coussinet  oe  puisse  sortir  de  son  ajuste- 
ment quand  la  machine  est  en  marche. 

Fig.  4e,  vue,  eu  profil,  du  coussinet  avec  le  bout  de  son  arbre  E-    ., 

On  voit,  dans  cette  figure,  que  le  tuyau  de  conduite  pour  la  condensation 
est  monté  avec  une  bride  sur  le  coussinet  H;  un  de  ses  bouts  tourne  dans  la 
boite  à  étoupe  et  l'autre  vient  se  placer  dans  la  partie  creuse  du  coussinet, 
comme  il  est  indiqué  sur  les  lignes  ponctuées. 

Ainsi  la  vapeur,  arrivant  par  l'arbre  dans  le  tuyau,  sort  par  le  centre  du  cous- 
sinet pour  se  répandre  dans  la  colonne,  où  elle  se  condense. 

Le  tuyau  de  conduite  change  de  position  avec  son  coussinet  quand  celui-ci 
tourne,  et  empêche  toute  fuite  de  vapeur  quand  celle-ci  arrive  pour  le  con- 
denser. 

Les  deux  flèches  indiquent  rentrée  et  la  sortie  de  la  vapeur. 

Fig.  5e,  coupe  d'un  des  coussinets  passant  par  le  centre  d'un  fragment  de 
l'arbre  en  fer  £  de  la  boîte  à  étoupe  et  du  tuyau  de  conduite. 

Les  flèches  indiquent  la  marche  de  la  vapeur  qui  passe  dans  l'arbre  et  ensuite 
dans  le  tuyau  en  cuivre  pour  venir  se  condenser  dans  la  colonne. 

Fig.  2e,  vue,  en  élévation,  d'un  des  coussinets  à  coulisse  F. 

On  voit,  à  sa  partie  inférieure,  la  forme  de  la  portion  qui  s'ajuste  dans  l'é- 
paisseur des  bâtis  A  formant  coulisse  pour  les  coussinets. 

Fig.  2e',  profil  de  la  figure. 

Sur  cette  figure  on  voit  que  la  partie  inférieure  du  coussinet  forme  une  por- 
tion de  cercle,  puisqu'elle  glisse  dans  sa  coulisse  du  bâti  A  en  décrivant  un  arc 
de  cercle. 

Par  cette  construction,  quand  les  bielles  l'obligent  à  reculer  ou  à  revenir,  ce 
changement  s'opère  d'une  manière  régulière  et  avec  peu  de  force. 

Marche  générale  de  la  machine  el  effets  particuliers  qu'elle  produit. 

Avant  d'imprimer  le  mouvement  à  la  peigneuse ,  l'ouvrier  la  garnît  de  ses 
peignes  comme  à  l'égard  de  la  précédente,  seulement  ceux-ci  sont  chargés  corn* 
plétement  de  laine  brute  comme  dans  le  peignage  ordinaire  et  à  la  main. 

Nous  ne  décrirons  pas  ici  les  divers  mouvements  des  peignes  et  la  manière 
de  les  poser  ou  de  les  retirer  de  ta  peigneuse,  puisque  ce  sont  les  mêmes  moyens 
déjà  employés  et  décrits  dans  la  précédente  peigneuse. 

Les  poulies  en  fonte  0  sont  entraînées  par  une  courroie;  elleB  ftmt  marcher 
lés  deux  pignons  en  fonte  M  qui  engrènent  les  deux  grandes  toues^D  sur  les- 
quelles sont  placés  les  peignes  chargés  de  laine  non  peignée. 
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Aussitôt  que  tous  les  peignes  sont  montés  sur  les  deux  grandes  roues  D, 
celles-ci  sont  mises  en  marche  par  les  pignons  M. 

Les  peignes  de  chaque  roue,  suivant  le  mouvement  de  rotation  de  celle-ci,  se 
rencontrent  tête  à  pointes,  avec  leur  charge  respective  de  laine,  à  l'angle  qua- 
trième, formé  par  la  position  des  roues. 

Mais  les  peignes,  au  lieu  de  venir  donner  des  coups  de  fond  comme  dans  la 
peigneuse  n°  2  ci-dessus  décrite,  commencent  par  prendre  les  extrémités  des 
filaments. 

Une  fois  que  tous  les  peignes  des  deux  roues  ont  passé  dans  celte  position, 
l'ouvrier  rapproche  de  la  distance  voulue  les  grandes  roues  de  manière  que  les 
broches  des  peignes  traversent  la  laine  plus  avant  qu'au  premier  tour,  et  ainsi 
de  suite  jusqu'aux  coups  de  fond  comme  dans  le  procédé  ordinaire. 

Il  est  facile  de  comprendre  que  de  cette  manière  les  broehes  des  peignes  pé- 
nètrent plus  avant  dans  la  laine  des  peignes  de  face  à  chaque  tour  de  roue  jus- 
qu'à ce  que  les  deux  coulisses  de  chaque  peigne  de  face  s'approchent  de  ma- 
nière à  peigner  les  filaments  dans  toute  leur  longueur  aux  derniers  tours  de  roue 
et  lorsque  le  peignage  est  presque  terminé ,  tandis  qu'elles  ne  traversaient  les 
filaments  que  sur  une  partie  de  leur  longueur  lors  des  premiers  mouvements  de 
rotation  des  deux  roues. 

En  un  mot,  les  filaments  de  la  laine  sont  traversés  par  les  broches  des  peignes 
en  proportion  de  l'écartement  ou  du  rapprochement  des  deux  roues. 

On  voit  que  les  charges  des  peignes  ne  s'étirent  que  graduellement  et  par 
portion,  au  lieu  d'être  étirées  d'un  seul  coup  de  peigne. 

L'éloignement  et  le  rapprochement  des  deux  grandes  roues  se  produisent 
comme  suit  : 

Pour  éloigner  les  deux  roues  l'une  de  l'autre,  l'ouvrier  fait  tourner  avec  là 
manivelle  la  vis  S. 

Celle-ci,  en  avançant,  oblige  le  levier  T  à  marcher;  alors  les  bielles  W, 
fixées  au  levier  T,  sont  elles-mêmes  obligées  d'avancer. 

En  changeant  ainsi  de  position,  elles  font  glisser  les  deux  coussinets  mo-. 
biles  F  dans  leurs  coulisses. 

Les  arbres  E,  qui  ont  leurs  collets  ajustés  dans  les  coussinets  F,  sont  obligés 
de  les  suivre,  et  font  ainsi  pivoter  les  deux  autres  coussinets  H. 

Par  ce  changement,  les  arbres  E  ont  fait  prendre  aux  roues  une  autre  posi- 
tion en  les  faisant  glisser,  et  les  ont  éloignées  l'une  de  l'autre  sur  leurs  pi- 
gnons H  sans  les  arrêter  dans  leur  marche. 

On  voU  que,  pour  rapprocher  les  roues  graduellement  et  peigner  les 
«Jiarges  de  laine  par  parties,  l'ouvrier  détourne  la  vis  S,  afin  de  la  faire  venir  k 
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Dans  sa  marche,  elle  entraîne  te  levier T,  ainsi  que  les  deux  fcielles  W  qui 
sont  fixées  aux  deux  coussinets  mobiles  F. 

Les  bielles,  en  s'éloignant,  ramènent  avec  elles  les  coussinets,  qui  glissent 
dans  leurs  coulisses. 

Les  arbres  E ,  sur  lesquels  sont  montées  à  éerous  les  grandes  roues  D,  sui- 
vant la  marche  de  leurs  coussinets ,  obligent  ces  roues  à  glisser  sur  la  denture 
de  leurs  pignons  M. 

De  cette  manière  elles  se  rapprochent  graduellement,  sans  que  leur  mouve- 
ment de  rotation  soit  interrompu. 

Aussitôt  qu'elles  sont  arrivées  à  la  position  la  plus  rapprochée»  c*est-fc-dire 
quand  les  broches  des  deux  peignes  arrivent  presque  en  contact,  fig.  4™,  l'ou- 
vrier éloigne  les  roues,  comme  il  a  été  décrit  ci-dessus,  en  leur  faisant  prendre 
la  position  représentée  pour  retirer  la  laine  qui  est  peignée  et  recommencer 
l'opération  en  plaçant  sur  les  roues  des  peignes  chargés  de  laine  brute. 

Aussitôt  la  laine  complètement  peignée,  l'ouvrier  fait  passer  la  courroie  sur 
la  poulie  folle,  afin  d'arrêter  la  machine. 

Cela  fait,  il  démonte  les  peignes  chargés  de  laine  peignée  de  dessus  leurs 
coulisses  pour  être  placés  sur  l'appareil  à  faire  le  ruban ,  comme  il  sera  décrit 
et  figuré  à  la  suite  des  machines. 

L'ouvrier  replace  ensuite  d'autres  peignes  chargés  de  laine  non  peignée  sur 
les  roues  pour  subir  la  même  opération  ;  il  reporte  la  courroie  sur  la  poulie  fixe, 
et  la  machine,  à  l'instant,  est  mise  en  mouvement  pour  recommencer  les  effets 
déjà  décrits,  et  ainsi  de  suite. 

On  pourrait,  sans  aucun  doute,  obtenir  l'écart  et  le  rapprochement  des  roues 
peigneuses  par  d'autres  moyens;  mais  l'idée  mère  de  cette  partie  de  l'inven- 
tion consistant  dans  le  rapprochement  graduel  des  roues  peigneuses  comme  il 
a  été  décrit,  nous  déclarons  faire  porter  notre  privilège  tant  sur  le  principe  de 
cette  invention  et  sur  les  moyens  d'en  réaliser  l'exécution  que  sur  toute  modi- 
fication partant  du  même  principe  et  qui  tendrait  à  produire  le  même  résultat 
par  des  moyens  analogues. 

■  ■   ,  * 

iV°  4,  metteuse  en  rubam. 


Lorsque  les  peignes  qui  sont  sur  les  peigneuses  se  sont  suffisamment 
très  et  croisés,  que  les  broches  des  peignes  d'une  roue  ont  passé  daasfo  hftt 
des  peignes  de  l'autre  roue  et  que  les  broches  de  cette  dernière  ont  égfttastk 
passé  dans  la  laine  des  peigneuses  de  la  première  et  que  les  peignes  de  eba^ét 
roue  se  sont  croisés  tète  à  pointes  pour  former  l'étirage  et  épurer  la  fciae, 
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celle-ci  est  alors  suffisamment  peignée,  mais  ses  filaments  sont  placés  parallè- 
lement sur  les  peignes  et  sont  engrenés  dans  les  broches. 

Pour  compléter  l'opération  du  peignage,  il  faut  donc  détacher,  sans  les  bri- 
ser, les  filaments  des  broches  en  les  mettant  par  bouts,  c'est-à-dire  en  les  su- 
perposant les  uns  aux  autres  dans  leurs  longueurs  de  manière  à  en  former  un 
ruban  continu  et  régulier  propre  à  passer  dans  les  préparations  des  métiers  à 
filer. 

Cette  opération,  qui  consiste  à  transformer  les  filaments  peignés,  épurés  et 
engrenés  parallèlement  sur  les  broches  des  peignes  en  rubans  continus  et  déta- 
chés des  peignes,  est  exécutée  par  la  metteuse  en  rubans  que  nous  allons 
décrire. 

De  la  mise  en  rubans. 

Le  ruban  se  fait  de  deux  manières  : 

V  Par  le  procédé  ordinaire,  c'est-à-dire  à  la  main  et  par  les  doigts  de  l'ou- 
vrier, moyen  que  nous  décrivons  d'abord  ; 

8*  Par  un  moyen  mécanique  substitué  au  travail  de  l'ouvrier  et  que  nous 
décrirons  ensuite. 

Les  appareils  employés  pour  la  mise  en  rubans  sont  représentés  pi.  23e. 

La  fig.  1e  en  offre  le  plan. 

Fig.  2%  élévation. 

Fîg*  3%  Pr<>fil  de  l'appareil  et  du  bâti. 

Fig.  4e  k  6%  détails. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  parties  dans  toutes  les  figures. 

Légende  explicative. 

A,  bâtis  en  fonte  sur  lesquels  sont  montées  les  deux  plaques  en  fonle  B  sur 
lesquelles  se  placent  les  peignes. 

B,  plaques  en  fonle  montées  avec  écrous  sur  les  bâtis  en  fonte  A. 

Ces  plaques  ont  des  nervures  dans  lesquelles  viennent  s'ajuster  les  coulisses 
des  culasses  des  peignes  chargés  de  laine. 

C,  leviers  en  fer  montés  sur  les  nervures  des  plaques  B  et  servant  à  empê- 
cher les  culasses  des  peignes,  d'échapper  de  leurs  coulisses  pendant  que  l'ou- 
vrier fait  le  ruban. 

D,  peignes  de  la  peigneuse  chargés  de  laine  prête  à  être  mise  en  rubans. 
D\  peignes  de  la  peigneuse  sur  lesquels  la  laine  peignée  est  engrenée  et  qui 

s'ajustent  sur  les  plaques  en  fonte  B  au  moment  où  l'on  fait  l'étirage. 


E,  boiles  à  vapeur  en  cuivre  montées  avec  écrous  sur  les  plaques  en  fonte  B 
et  communiquant  deux  à  dent  par  un  petit  tayaife  *     ?  -A  'W-f.  I»  vtv  -mif 

Ces  boîtes  reçoivent  de  la  vapeur»  afin  de  ehaqfifer  les  broches  des  peignes 
qui  se  trouvent  sur  lesdites  boites  tout  le  temps  qu'on  fait  le  ruban. 

F,  tuyaux  an  cuivre  montés, aur  le  JU&4i  A  et  derrière lç$  piîjqi^eft^b»t?B. 
Ces.  tuyaux  en  portent  de  petits  qui  (woimunkjuent  avec  }^^^ 

et  dirigpqt  la,  vapeur  se  rendant  du  générateur  dans  les  Jbo^es  E.       *  j  ^    i 

H,  tuyau  en  cuivre  monté  sous  les  boites  E  :  il  sert  à  condpjfff),  Isl  vapeur 
venantes  boîtes ;E  pour  se  condenser  au  defrofs  en  temps  #f île.  .... 
Fig;  8"^  éViyftlion.  ■ .  ■    .{   -     -,  ;    -;-i  ïi?'»iiv...'.:r.v 

On  voit,  par  cette  figure,  quelques  peignes-  roontés  6ur  leups  coulisses  *Ui 
mantèr^dgnfr  les  bâtis  A  conxmiinjqqeftj;  saasiçMç  et  do&tjlsisont  montés  pur 
les  pl^qjje^jftftfpfitQ  B,    -  ■ -w  K-   r»'?   -  «      «  i  :,:"  eui-    .\  *rpMi 

F*g-  ftfleorôMq  l'appareil  et  du  biXu  :L.^        ;:  -,:■.,,  i  &  y  ,UOl}  ^i  .nhr. 
On  voit,  dans  cette  figure,  la  manière  dont  sont  placés  les  tuynufrdiifiUQ- 
duction  de;  vapeur  et  ceux  de  sortie  pour  laeejp densation  der«ette  yapeuFJi 
Fig.  4%  vue,  en  détail  et  en  coupe,  detlotfxèoitesMapewJkîi»  -m    .c  - 
La  vapeur  arrive  par  le  centre  de  la  première  J>otte  et  se  répftà^dftp»  VÂitié- 
rieur  de  celle-ci,  passe  par  le  tuyau  qui  communique  avec  la  seeopdetboile  afin 
de  se  répaudre  dans  ladite  boite.  <  .'.-■■         %■    ■>  .<r  ^*  '  -  r>   f 

L'eau  produite  par  la  condensation  s'écoule  par  le  petit  Uiyaunp}ftç64|ft  bas 
de  la  dernière, bo^le  et  sort  par  le  tuyau  en  cuivre  Ji,  comipe  i^a  été  dft.pli* 
haut.  ,  .  ->oqipo  i  v*  ?*••.' 

Les  flèches  indiquent  la  circulation  de  la  vapeur  dans  les  deuxcjfcftqh  -w» 
Fig.  $e{9  profil  des  boites.  ..-Vi  r  *rr/l  ml 

On  voit,  dans. cette  figure»  le  petit  U*yau  d'introduction de  vapow^gp* 
trouve  au  centre  de  la  première  boîte*  .  .*<■       .?  »..vm  tn- 

Fig.  6e,  fragment,  vu  en  profil,  d'une  coulisse  des  plaques^  avocat n>  J#fi* 
en  fer  Ç,  <jflt*sert  à  empêcher  qrç  1*  ct&ss*tfih{teàgtie  Jtoftij^ppçd*  W^ 
lisse  qu?nd  onr fait  le  ruban...        \     .[;>■  v  ^-ï  '«c^V  =wq  fn<v  m     uluc 

À  coté  de  c^tte  figure  on  voit  te  ptefi^'uiie  fcvllj^^f^ 
clairement  les  deux  queues  qui  se  logent  dans  les  coulisses  des  plaques  ^gjjpfi 
on  veut  fixer  les  peignes  sur  ces  pUugups  pour  fejjre  le  rj&fg  de  laine. 
On  voit,  par  la  construction  de  cet  appareil*' qu  il  se 'trouve  douze  peignes 
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grands,  suivant  le  nombre  de  peignes  que  l'on  yea|  y  £!*&*•  ,  "      iiq 

ci  ee 
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'Manière  rf enlever  les  peignée  de  la  machine  à  peigner  et  de  les  placer  sur 
l'appareil  à  faire  les  rubans. 

-  Aussitôt  que  la  laine  est  convenablement  peignée,  l'ouvrier  arrête  la  machine, 
corafme  il  a  été  décrit  V  l'égard  de  la  peigneuse  n°  2;  ensuite  il  démonte  les 
peignes  D  les  uns  après  les  autres  et  les  place  dans  les  coulisses  de  l'appareil  à 
faire  les  rubans. 

Quand  les  peignes  sont  ainsi  placés,  les  filaments  de  la  laine  se  présentent 
tous  ensemble  parallèlement  par  une  de  leurs  extrémités,  tandis  qu'ils  sont 
tenus  aux  broches  des  peignes  par  l'autre  bout. 

L'ouvrier  alors  saisit,  comme  dans  le  peignage  à  la  main,  les  premiers  fila- 
ments qui  sont  sur  la  rive  des  broches,  et  par  l'extrémité  abandonnée  les  place 
entre  le  pouce  et  l'index  de  chaque  main  et  les  tire  à  lui  pour  les  faire  sortir 
des  broches. 

Quand  il  a  amené  à  lui  les  premiers  filaments  et  en  dehors  des  broches,  il 
saisit  les  filaments  suivants  de  la  même  manière,  afin  de  leur  faire  subir  la 
même  opération,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  ce  qu'il  ne  reste  plus  de  laine  pei- 
gnée et  étirée  sur  les  broches  des  peignes. 

Alors  l'opération  est  terminée  ;  les  filaments,  qui  avant  étaient  placés  et  tenus 
parallèlement  aux  broches  des  peignes,  en  sont  détachés  et  mis  par  bouts  ou 
rubans;  la  laine  qui  reste  entre  les  broches  des  peignes  et  la  blouse  ou  le  dé- 
chet se  compose  des  filaments  brisés  et  des  matières  impures  extraites  de  la  laine 
mise  en  rubans. 

Une  fois  tous  les  rubans  faits,  on  démonte  les  peignes  pour  les  replacer  sur 
la  machine  à  peigner,  afin  de  recommencer  l'opération  du  peignage,  et  ceux  qui 
sont  retirés  de  la  machine  chargés  de  laine  peignée  sont  replacés  sur  l'appareil 
&  faire  les  rubans,  et  ainsi  de  suite. 

Par  ces  dispositions,'  les  broches  des  peignes',  une  fois  chauffées  au  degré 
voulu,  ne.  sont  pas  refroidies  par  l'effet  de  leurs  déplacements,  puisqu'elles 
sont  éhauffées  sur  fappareiH  faire  les  rubans  aussi  bien  que  sur  la  machine  à 
peigner. 

Appareil  à  faire  les  rubans  mécaniquement. 

e 

Cette  machine  est  la  même  que  la  précédente,  seulement  le  ruban  se  fait  par 
deux  cylindres  cannelés  qui  remplacent  les  doigts  de  l'ouvrier  dans  l'opération 
.ordinaire. 

Elle  est  représentée  fig.  7e  à  J  0e. 
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Fig.  7e,  vue  de  face  en  élévation. 

À,  bâtis  en  fonte  sur  lesquels  sont  montas  les  cylindres  cannelés  ainsi  que 
les  poulies  de  commande. 

B,  cylindres  cannelés  en  fonte  montés  sur  les  bâtis  À  et,  portant,  chacun, 
une  roue  dentée  qui  engrène  Tune  dans  l'autre,  afin  de  se  commander  qu^ud 
les  poulies  font  tourner  le  premier  cylindre  sur  l'arbre  duquçl  ellps  sopt  mqn- 
tées. 

Ces  èyfîndres  sont  entourés  d'une  peau  qui,  étant  percée,  sert  à  loger  la  laine 
sans  briser  ses  filaments. 

C,  petite  roue  en  fonte  montée  sur  chaque  bout  des'cylindres. 

D,  poulies  en  fonte  montées  sur  Tarbrp "du  premier  çylindrç  :  l'une  est  fixe 
et  l'autre  est  folle»  ,  * 

E,  embrayage  en  fer  monté  sur  le  bâti  A. .   t 

Tl  Sert  à  faire  glisser  la  courroie  sur  la  poulie  fixe  quand  on  ve\tf  mettre  la 
machine  en  marche;  quand  on  veut  l'arrêter,  on  fait  glisser  la  courroie  sur, la 
poulie  folle. 

F,  boite  en  fonte  montée  avec  écrous  sur  le  bâti  A. 

C'est  dans  cette  boite  que  Ton  place  le  peigne  chargé  de  laine  peigoge  pQur 
que  le  ruban  soit  fait  par  les  cylindres. 

H,  boite  à  vapeur  en  cuivre  montée  avec  écrous  sur  la  boite  en  fonte  F, 

Elle  sert  à  chauffer  les  broches  des  peignes  qui  se  placent  sur  elle  quand  le 
ruban  se  fait. 

I,  petit  pignon  monté  sur  la  boîte  F  servant  à  faire  descendre  graduellement 
le  peigne  chargé  de  laine  quand  les  cylindres  font  le  ruban,  de  manière  que  les 
filaments  qui  se  forment  en  rubans  par  l'effet  des  cylindres  soient  jtpidwrs  pla- 
cés horizontalement  et  en  face  la  bouche  des  deux  pyhndres.  ^ 

J,  culasse  en  bronze  sûr  laquelle  sont  montées  les  broches  en  acier  chargées 
de  laine. 

Cette  culasse  porte  une  pejtite  crémaillère  qui  l'engrène,  ytveç  le^pigpoi^ A  e* 
qui,  dans  son  mouvement  de  rotation,  fait  descendre,  peu  à  peu  et.^veq  pne 
vitesse  déterminée,  par  les  deux  cylindres,  le  peigne  chargé,  de  lainp,  de  pa- 
nière que  les  filaments  qui  doivent  être  pris  par  lés  cylindres  soient  ep^o^de 
la  bouche  de  ecs  cylindres. 

Au  fur  et  à  mesure  que  les  cylindres  font  leur  mouvement  4e^rqUliw,,ïb 
font  descendre  dans  la  même  proportion  les  peignes  placés  en  face  qui  les  ali- 
mentent de  laine,  de  manière  à  présenter ;  constamment  des  f^njeote  nmryetax 
à  saisir.  '  k   '   ."*      J(1 

Ces  filaments  sont  mis  par  bouts,  en  rubans  et  dans  leurs  longueurs  par  k 
seul  mouvement  de  rotation  des  cylindres;  c'est  ainsi  .qu'jlst  TfHpptaçent  '* 


.(**3i) 
«doigte  de  l'ouvrier  pour  d^tachqr :*là  laine  de*  peignés  et  I4  mettre  en  ruban. 

La  laine  qui  reste  enire  Wbrochea  des  peignes,  'cominê  dans  l'opération  à 
la  main,  est  de  la  blousse  pu  du  déchet  composé  des'filamente  brisé*  et  de  wm- 
tières  impure*  extraite*  de  h1  la|ue  mise  en.  rubans  et  occasionnées  par  l'opéra- 
tienidu'peignageî; 

Fig.  8e,  vue,; èû  profil,  de lafig.  7e/ 

La  boite  en  fonte  F  est  représentée  en  coupe,  afin  de  laisser  voir  la  crémail- 
lère avec  le  pignon  I  qui  fait  descendre  graduellement  le  peigne. 

La  culasse  du  peigne,  en  ligne  pointillée,  indique  la  position  que  le  peigne 
prend  quand  le  pignon  I,  en  tburnatit,  le  fait  descendre  de  manière  à  venir  se 
poser  sur  le  plancher  de  la  boîtfe  en  fonte  F. 

Alors  la  laine  quf  tenait  aux  broches  en  est  détachée  et  formée  en  rubans; 
on  plaèe  un  autre  peigne  qui  fait  la  même  opération  ;  celui  qui  eèt  sur  le  plan- 
cher est  retiré  par  l'ouvrier,  qui  vient  le  replacer  sur  la  machine  à  peignes. 

Dans  ces  deux  figures,  on  voit  que  le  pignon  I  porté  une  manivelle  qui  sert 
aie  faire  tourner  à  volonté. 

L'ouvrier  qui  est  chargé  de  faire  le  ruban  peut  faire  descendre  lui-même 
graduellement  le  peigne  ainsi  qu'il  le  juge  convenable. 

On  peut  supprimer  la  manivelle  et  placer  deul  petits  engrenages  commandés 
par  un  des  cylindres. 

De  cette  manière,  le  peigne  marche  mécaniquement  à  la  vitesse  voulue,  si 
Ton  a  soin  de  régler  convenablement  les  diamètres  des  pignons  qui  commandent 
la  crémaillère  du  peigne. 

Les  figures  suivantes  vont  indiquer  comment  on  place  les  engrenages  afin  de 
jttUÊHntffriqner  le  mouvement  au  peigne  commandé  par  un  des  cylindres. 

Fig.  9e,  vue,  en  profil,  de  l'appareil  pour  commander  le  peigne  mécanique- 
ment. 

Le  bâti  est  représenté  cassé. 

On!  véît,  dans  cette  figuré,  un» petit  arbre  qui  porte  deux  roues  :  il  reçoit  son 
jnouvement  de  rotation  d'un  cylindre,  et  va  commander  le  petit  pignon  I  qui 
engrène  avec  la  crémaillère  du  peigne. 

9H*oft  vent  fairtfiftafehéi'  le  peigne  très-doucement,  on  fait  commander  le 
pignon  par  une  vis  sans  fin. 

1  Ces  dispositions  ibni  au  choix  du  constructeur. 

fW  «0*,  plan  de  Wfig:  »U  :  : .  ■■ 
4  fftlij^'potïtâl^  indiquent  la  laine. 

On  voit,  par  ce  nouvel  appareil,  que  le 'ruban  se  fait  au  moyen  de  deux  cy- 
lindres cannelée,  *,.,.;, 

Aussitôt  qu'un  peigné  iiommence  à  marcher,  l'ouvrier  eh  place  un  autre  des- 


....  ..(•***> 

sus,  qui  descend,  par  l'effet  cfe  sjm  poids,  Jusqu'au  pignon  I,  qui  aussitôt  l'en- 
grène comme  celui  déjà  décrit  plus. ïiau t vl  et  roortn1^,  ^iir  ce  rtdyèti ;  fttt-tfoiftê- 

ment  continu  et  facile  à  diriger.  -.-■■.■  ..  .,...-       ....... 

Dans  cette  partie  de  l'invention,  le  privilège  repose  sur  l'ensemMe  de  Fèp- 
pareil,  et  non  sur  des  détails  et  lieux  communs  dés  ëonstructibtts;  qfjtf  Ftin<peut 
modifier  à  volonté,  sans  cependant  sortir  du  pritic^e  fn&irif  1â  fcà&tiù  péfa- 
tionnemeat  que  nous  venons  de  décriée.  '"'  •-     -;     ,  ih_  ***  ' 

Cette  machine  dérive-plus  parti  eulièFèment  de  ceUen'.S  avec  chargeur 
Elle  est  strivfe  d^w^trê'peign^^ 

le  chauffage.  *,-i«  ■  -. 

Elles  ôtit  toiftès  deux  un  même  appareil  pour  faàre;losir<tban**  ?u^^k  9h 
La  peigneuse  n°  5  est  représentée  pi.  24*.  A  k.  .-  5  _,  t  ;.  ^ :ii, 

Toute^Wsêgàree  portent  les  tttépes  letttqs  pou  irikpettdeftj&cetj sem- 
blables. ^M}iM:  -  *  mi  ,«wgj»q  isi  «âcish  irr^< 
Figt**!*, >j^w^éral<l0  la  peigneuse  at  fl*  .-.;  \^  •  ni,  :^tinn^  ni 
k  flgfiW;  éMVftâbtfdé  la  même.  ■■                >:-     r  ,-.:■  oU m       :»..niijî:^ï   ■ 
FlgWà*»,  détails.                                         -  ■-.-  v  ..        i;.vj«  ;-h 


il  X 


:;it>^u.. 


^^raom  Légende  ikscriptwe.^iu  Uz:  ir*  bt,  z&wçli  &A 

.3ilùlJù'J!H|'.'  ?■' 

À,' iSfctis en  fonte  sur  lesquels  sont  môfoéfeft  les gràtttffe  ft^'ipi'j^fciks 
peignes  ainsi  que  les  autres  pièees  de  la  peigneuse.'    { "'  ■'  'v  jll,--i  ,ji  : 

Ces  bâtis  sont  assemblés  par  des  enlretôîses  en  foFffidfatéft'fc  Utfritti,  "toc 
de  petitçs  côtes  en  fonte  pour  les  consolider;      :       f  -  *>iil!:  t&l  'iàibi*iii  r ;. 

6r  arlir^&  fer  montés  avec  courtiftets  sur  liis  birfl£f^lH^MMiM 
gnons  ëtf  fonte  tfét  tes  poulies  dô  cotnmSttdk     '   'dl  ;,t>  ^ldlfi  *  ^»iuo?   . 

C,  poulies  en  fonte, :^^  m§  m™W>  '  ^'" 

Elles  sont  montées  sur  l'arbre  B  et  servent  à  côirflhMft|W 
à  la  peigneuse.  *   v  *  •'  fc."iu:;j;,  : 

Dt  pignons  en  fonte  dentés  montés  sur  les  arb^fl^f^rij^itoWé^Ics 
grandes  roues  ^  afin  dé  lesVivèMkhei'qmM^^^  (SW'éttiUiftrièr. 

E,  grandes  roues  verticales  dentées  en  fonte  montées  sur  ta  arbres  di  %r  F. 

Ces  ïoueé  jwtitot^  ,i;i  ' :(:  ^JU01  ;P  ,?iâf  ^ ^   ^^  J 

EllflB  kratrâi4(tan^M^>1&8  pi^iioiul  D^qtf  hdtf'fccliBBAHUiBëMi?  ^P  "  *«? 

Lesdites  roues  ont  leurs  rayons  et  leurs  moyeux  creux  pour  reeefôtftt'Hri1 


(U5) 


coupe 

^^^Laï^ff^^^Wc^^^m^0^^  ■f./ffi  *W  *  *  #«%£ 'es 

Ces  arbres  sont  creux,  et  Se  trouvent '  .'sÀjp^u^aT  P^^'  l^up/ixi^lSeu'  aii  cm<^^eèf  ^âf^îitie 

cloison  en  fer,  de  manière  que  d'un  côté  de  l'arbre  ïa  vapeu^amirVâu1  g^^a- 
teur  pour  passer  dans  les  croisillons  des  roues  E,  ainsi  que  dans  les  manches 
ou  boites  des  peignes,  et  communiquée  son -calorique  promptement  aux  broches 
des  peignes;  qu'elle  revient  ensuite  par  d'autres  canaux  pratiqués  dans  les 
mèmet^ftfeiltaiift,  et  .enfin,  s*  jettftntenmJta^ 
ttvve^tifaiootftatoaud^ 

H,  peigne  eaJiftiiiMJportmtiW)  lafGiHpwrJfNt  trcvfOW uwMto^f^pe 
montée  sur  les  roues  E.  *iir  ,U  sbmowqot  î?i  <:  °if  oausn^isq  ej 

Cette  MWifeett*«apêchiBr  qn*4*  **t#ttr,p^  se 

porter  dans  les  peignes,  ne  s'échappe.  .zs'de  ? 

En  formant  un  joint  juste  et  doux  «j**^  t^îfr  Jjtob<^ 
de  résistance  à  l'arbre  des  peignes  et  ne  gène  pMsfo  Bwmm&ikm  vagebjirfent 
qu'ils  exécutent  au  moment  de  l'étirage,  ainsi  qu'à  ce|wi)i>M  *&éVW¥R  se 
chargent. 

Les  figures  de  détail  indiqueront  tb<ffeaîlJMi><li  chaque  peigne  au  moment  de 
ses  opérations. 

qui  le  font  tourner  quand  ejfe^pyn^^.,,  c0i;    ; ,,,        ieflJ       ' 


faire  marcher  les  toiles  sans  fin  deaûjiargeuses  '0.  ', ,,'    . ' 

,      .         .  ,  pmttNttt .■x-riyou  ijf.fj  M29JQ-J  mima  ?: 

lAPHW«>.^nimande  en  m^0^^lhm%^m^ mMf:1^6 
fait  tourner  1  arbre  en  fer  R  su^^^so^jnop^^^i^lr^ues  T  qui 


-M*rf!rtP#%sVi«B^AH^«Mf^^ 
le»  pignons  I,  L  et  P. 


»^tun-" 


'«Gmimm^V*  ^^ft^p^^j^pb  ^oniu^  tourne^  les^Ôïlpts  des 

.'  L,  roues  d  angle  en> fonte- montées  ^£|$f  ^fÇQ./fô  $}**■  ^mmiP"?(nf;'es  Pl" 
gnons  M  qui  cftftffleMfa^ilffl  fiii-.des. 


(  M*  ) 

M,  pignons  d'angle  engrenant  avec  lesTooes  Im    ■    ■■■•.■>■    >     . .,  ;    ^ 

Ces  pignons,  montés  sur  les  arbres  des  ronleatix  des  toMts  saa^ân^obligent 
celles-ci  ai  marcher,  quand  la  machine  est  en  mouvement, 'four  ffmmir  de  la 
laine  aux  peignes  H,  qui  viennent  se  charger  aux  obargeuses  O.    w-- m ,,! 

N,  arbres  en  fer  montés  sur  les  côtés  des»  etargouses^  portant?  t  taMwboats, 
des  vis  sans  fin  qui  font  marcher  les  toiles  d'une  maqière  dornvenaUepoar  fmr- 
air  de  la  laine  aux  peignes  qui  se  présentent  pour  te  charger;  < u   --ww-  .—" 

O,  chargeoses  fixes  en  fer  ou  bois  montées  sur  le  bâti  À  :- elles*  portent  les 
toiles  sans  fin,  qui  marchent  en  sens  contraire  de  manière' fc  attirer  4»  laine  pour 
en  fournir  aux  peignes  qui  se  présentent  pour  se  charger*    *?!■      •  .  » 

Tous  les  mouvements  qui  font  marcher  ces  1oile»  sont,  montés  pareiltemest 
sur  les  côtés  des  chargeuses.  -»  . 

Les  lignes  péintilléea  indiquent  la  position  de  lalainemès^SBries  chargeoses 
et  passant  entre  les  deux  toiles  sans  fin  pour  venir  aux  peignes.   ■■■■'■• 

P,  pignons  d'angle  en  fonte  montés  sur  les  arbres' J,  et^commanduitèes  pi- 
gnons d'angle  Q  qui  sont  montés  sur  les  arbres  R. 

Q,  pignons  d'angle  engrenant  avec  les  pignons  P  :  ils  sont  montés  sur  les 
arbres  R,  qu'ils  font  tourner  quand  ils  reçoivent- leur  meunapet  do  rotation 
des  pignons  P,  commandés  par  les  grandes  roues  E.  '  ■  »  >  ' 

R,  arbres  en  fonte  montés  sur  coussinets  fixés  auxiïôtit  A. 

Ces  arbres  portent  des  excentriques  T  qui,  en  tournant,  (obligeât  ler'peigM 
à  changer  de  position  en  faisant  un  mouvement  de  va-et-vient  de  manière  i 
étirer  la  laine.  '    ■» T  ■        >    ■ 

Les  figures  de  détail  indiqueront  les  positions  différentes  des  OMontriqn», 
ainsi  que  l'éloignement  et  le  rapprochement  des  peignes  au  moment  de  l'éth 
rage. 

Sv  châssis  en  fer  ou  fonte  sur  lesquels  sont  montée  les  arbres  U. 

A  ces  châssis  sont  fixées  les  portions  de  coulisses  en  ferWoù  passent  kl 
galets  des  peignes  H.  ....',».-•■...,  oin  »    • 

Les  arbres  U  traversent  les  coussinets  montés  sur  les  bâtis  A,  afin  d'avoir  sa 
«justement  doux  et  juste  en  même  temps:  '        u        '<  r-  <:  -v 

Ces  châssis  changent  de  position  au  moment  où  le*  excentriques f  ,/moatéi 
sur  les  arbres  R,  viennent  les  rencontrer,  et  les  obligent  à  glisser  et  k  leur 
livrer  passage.  •  *»  «Vv»  u-\    \w-\*%-  ■-• 

Les  excentriques*'  qui  marchent  toujours,  meMAranViiësiiasrtiWeÔtéafles 
châssis  et  les  obligent  à  reprendre  leur  première  position,  d*(  manière?  <qt*  ta 
peignes  H,/qoi  sont  tenus  dans  les  portions  des  •coulisses  W,, soient  eWîgésdt 
faire  un; va-et-vient  chaque  fois«  que  les  excefttriqtiesiagistiefitv"'  --■  ;■!«■■ --i»*-  ' 

T,  excentriques  en  fonte  ou  fer  montés  sur  les  arbres  en  fer  R,  et 


(  «&) 

à  faire  changer  de  position  le*  châssis  £  «omaie.il*  été  «aptiqué  cipdesstis. 

,  U^  ,arbref9f  en.  fer  montés,  avec  éerous  sur  les  châssis  S. 

Âixea.aifefes  soat  filé»  1»  portions  de  coulisse*  W. 

Ces  arbres  sot*  monté*  avec  coussinets  fixés  aux  bâtis  À  de  manière  à  glisser 
quand  les,«tœntriques  T  les  obligent*  change*  de  posMew. 

V»  coulisses  en  fonte  ou  fer  fixées  aux  bâtis  A. 

C'est  dans  ces  ixralisstos  que  passent  les 'galets  montés  sur  chaque  bout1  des 
arbres  des  peignes  H,  pour  empêcher  ces  peignes,  qui  suivent  le  moirtMAent  de 
rotation  des  grandes  toues  E,  de  changer  de  place  avant  que  leurs  galets  n'ar- 
rivent aux  portions  des  coulisses  mobiles  W,  qui  ont  pour  fonctions  de  faire 
changée  1» peignes  déplace  comme  il  a  été  décrit  ci-dessus. 

W,  coulisses  mobiles  en  fer  ou  en  fonte  montées  *ur  les  arbres  U  et  servant 
à  dire  marcher  les  peigna*  H  M'instànt  où  les  galets  de  ces  peignes  viennent 
se  placer  dans  lesiconljsses,  afin  de  former  l'étirage,  à  l'égard  des  chargeuses, 
de  femèe^  ûttirièreqo'à  lajwlficontre  des  deux  peignes  de  chaque  rotoe. 

Fig.  3e,  détails  d'une  chargeue  avec  son  peigne  de  face  et  sa  coulisse  mo- 
bile.}- *.■-.»..  . 

> »  Aatsfrét  l'opératte» 4 atte *■ lemexeentriques  T  ramènent  les roufisses  dans  leur 
première  position,  afin  queues  galets  des  peignes  suivants  puissent  venir  s'y 
placer  de  manière  à  recommencer  l'opération*  décrite. 
-X#i  leviet&ea  fer  montés  sur  les  arbres  des  peignes  H. 

Cf9&< leviers  sont  articulés  ensemble,  de  manière  à  former  des  mouvements 
différents,  mais  commandés  par  eux-mêmes. 

Sun-chaque  levier  que  portent  les  arbres  des  peignes  H  il  se  trouve  un  galet 
en  fer  ou  ea  bronze  qui  vient  passer  dans  une  coulisse  Y  à  forme  non  circu- 
laire. 

La  fig.  2e  fait  voir  clairement  la  forme  des  coulisses,  ainsi  que  le?  leviers  et 
galeta  quiry  eireUlent. . 

Cette  combinaison  de  leviers  sert  à  faire  tourner  les  peignes  à  chaque  révo- 
lution de  taroue*  de  manière  que  ceux-ci  no  se  présentent  pas  toujours  dans  la 
même  position  pour  se  charger  de  laine,  de*  manière  aussi  à  régler  la  rencontre 
desrdeux  ^eign^  ait  moment  de  l'étirage. 

Les  galet*des  leviers,  suivent  toujours  les  coulisses  dans  lesquelles  ils  cir- 
culent, et  sont,  par  conséquent,  toujours  guidés  par  elles. 
-  .  «VKeoulieieB^ea>fc>ntooa  fersnontées  wtr  Ies^  bâtis  À  :  elles  servent  à1  recevoir 
*li»  gstletades -leviers  X.  ; 

.  Les  coulisse*:»- pat* leur- forme,  allongent  et  reçoivent  les  leviers  X;  qui,  en 
produisant  ces  mou  wœeftts*  *p*rt*  tourner  les  peignes  et  les  changent  de  posi- 
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>L*fig.  3e  indique  clairement]*  peshiea  que  hé  levierrpnDnmt  jprir  ia.lis- 
position  des  coulisses^?       '  ■■:  ••   f      ■  -—  ' ■■•  hw  m  : -  «uvïjiiii  ■■  -  i- 

Chaque  coulisse  a  une  partie  mobUe  qui  change  dei{KKkien*jiAai<tori«ire 
croiser  les  peignes  au  moment  qu'ils  se  rencontrent  pour  faire?  J'éiimge  de  la 
laine;  ce  changement  se  fait. par  un  mouvement  en  croîs  firimx  bét*ft  A. 

Z,  roues  pleines  montées  fixes  sur  les  arbres  F  des  roues  JËW  .-Mb  /  -: 

Ces  roues  ont  une  partie  creuse  où  vient  se  loger  une  degtbnanpbes  du  Jetier 
en  croix  au  moment  où  il  Eût  bascule,  -  .  ;.-  •  •-.       \-^.  »    -.  »i»oi  ,  >| 

.  Sur  ces  mêmes  ouvertures  se  trouvent  deux  iwvureefixôeejsur^  otarie* 
roues  Z  :  elles  font  basculer  les  leviers  en  croix  quand,  elles,  leftirepaontreet 
par  suite  du  mouvemept  de  rotation  des  roues  pfeifles  Z..      .     ,.,.,, 

Z',  mouvements  en  fer  montés  sur  les  côtés  des £>âlis  A*       ,■•;;.  / 

Ces  mouvements  sont  composas  de  deux  leviers  en  croix*  .    , , ,  , . 

Un  bout  des  leviers  de  chaque  mouvement  porte  une  bieUety  articulée»  aioti 
qu'aux  coulisses  Y,  de  manière  que  les  roues  Z,  en  tournant  If^u*  juçfwjnt, 
viennent  toucher  un  des  bouts  des  mouvements  Z\  et  les  obligppt  k  basculer  et 
à  laisser  le  passage  libre. 

Les  leviers  en  croix  sur  lesquels  sont  montés  les  bouts  des  biellea.  changeât 
alors  de  position  par  un  mouvement  circulaire.;  ils  entraînent. le*  hipUm.ftrec 
eux,  et  celles-ci  obligent  les  parties  mobiles  des  coulisses  Y,  sur  .lesquelles  elle* 
sont  montées,  à  suivre  le  même  mouvement  et  à  se  rapprocher  des  pejgnesqoi 
se  rencontrent.  .  ....  .     :i.fl^ 

Il  résulte  de  cette  disposition  de  mouvement  que  les  galets  des^lftviqre  Xqw 
se  trouvent  dans  les  coulisses  mobiles  obligent  leurs  levier*  À  ae  rappfpc^tfdes 
peignes.  ^ 

En  se  rapprochant,  ils  font  tourner  les  petites  bielles  fixées  wx  manche* d* 
peignes,  afin  que,  quand  les  peignes  suivent  le  mouvement  4ft>  EQtitfiw  des 
bielles,  leurs  broches  ne  puissent»  au  moment  où  ils  se  reneoqtrent  pour,  piqop 
la  lainer  se  trouver  dans  la  même  position  qu'au  preweifrtour*Je$  .gjrairief  jpaes, 
c'est-à-dire  tout  à  fait  tête  à  pointes.  ^t|. 

Par  ce  changement  dans  la  position  des  brpches  d$s  peignep,  Jk  latpcfrai  se 
trouve  sur  les  broches  des  rives  des  peigneq  est  ^u?3i  bi^pflign^^gu^.ca^e 
placée  dans  le  milieu  de  ces  peignes.  Hf .  '  Ui ,  ,.^  ,llfi;t|Jfi«flrtl0l  lu|" 

Ce  tour  de  roue  fait,  le  mouvement  Z'  repren^-pa?  !fty)^Ç  ^^blfi^ytr) 
sa  première  position,  et  les  peigne*  p,.Fepj^i^ej|t  A  affec- 

tive d'une  différente  manière,  et  ainsi  tle  .suite  tarit  que.îlaJai^^^t.^s^ 
à  fait  peignée.  ....  .  ,i:n        tU  ,.,/fiil  0|  ^  |iW^ 

U«g.  *e faft >ovlaïor^jgotl)iqu(i^u l$li>tf^9^^ 
qui  comnuindent  les  gro^  Igç  pftgftffr, 
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*>i^tet»«Mr»oprôlaopiiHli^ 
est  en  marche  et  la  rencontre  de  deux  peignes  pour  forroertfétinge. 

Sur  un  daté  l'a*  TOf^intériedr  éf  l»ltduliMet¥i,  Bveo-ies  galet»<le»4t*ien  X 
Q^rincirirtt  deéHtoîi'Q  { JH.<i»i!0?iiy!  a<<Uu\>  ia-j»r  a,   :      -.^i.-.  en  \^y.-  ■ 

Les  bg^sqpeintllléeB-  sunUâtf-^voehwidMi  peigne»  «dêyent  la  .laine,  ainsi 
qu'aux  chargeuséè.* ^a- a  ■:      i  ^i.h.,  «»   iu'a.-./  ••    , 

Fig,  4  VO>  «torgewsofrnttwbil*  mte  keweH»  l'ouwtet't pose  l«4akMti  •  <=*•  » 
.  Les  toiles  et  leurs  rouleaux  sont  dessinés^'ligiM&poiatilléeejQ  «■  <-  a^  . 
^Ow'T(nr^o«^pW'*<*te'disp«iirioi#,  4e»1M^««sflnViyri  iHMtolioMwteng 
oeirtmr#,'âtn>etfrfe UtiHè'k ltt'btouoHe4e<déux'toHeB,  deraanièreaea  fournir 
assez  au  peigne  qui  arrive  pour  qu'il  s'en  puisse  charger. 

Aussitôt  que  le  peigné"  Barrit' peur  'piquer  la  laine-  de  la  charmeuse,  les 
broches  des  peigne^f'aVîa'chftTgens*  pfiqueWfe'faùnev  afin  e7ea^leBer-eèlle 
qtii'M^tretti^enti'ëlëi  Mtes  de-vènir,*fec'fo  peigne  H,  <pri\  enrte*  retirant/  ne 
p&tomwm &&&!?& tiètàtfcS'1  '"  ■•"»•  •■*-»«•••■  «     •  •:j~.i**'  i  ■- 

Qi  peigne  supplémentaire  mobile  niorté  avèe  coussinet  sur  là  ehargèuse. 

Ce  peigne  est  représenté  au  moment  où  il  ne  travaille  pas;' ses  broebes  sont 
auVdttrius  :d'unetftoîrë!ettl  fer  oU'a«rtr*tfans  laquelle  circule  hrvapeur;  afin  de 
dttrafler'  les  brbébe^Wh+eflablemerie:  avant  quVraMae'ie  change  <de  pétition  pour 
loi  firiré  ptigner-ia  hitie^targfesurt&fereehès'des  peignes  H. 

Figt-4*  secondé  position*  où  l'on  *«it  que  ^excentrique  T  n'est  plus  dans 
la  première  position  :  il  a  agi  sur  l'autre  partie  du  châssis' S  en  faisant  glisser 
diliailèfeebussimrts  est  monté. 

'  -''Mlrbre^  tahtf'Nurs  1è^vèmem^;6ônr>lait  marcher  la  portion  de  cou- 
lisse W,  ainsi  que  le  peigne  H,  qui  a  son  galet  dans  cette  coulisse  ;  d'où  il  ré- 
%tftrq«e''l*  lafae  étatt  piquée  aux-tfétlx  extrémités,  d'un  côté  par  les  broches 
dee  frigries  des  cnatgtfettfe',  de  Vbutf*  ptf  <tar<broches  des  peignes  H,  elle  ne 
•p^<B*4£^tâJrl&Wla1chàtgeuse  san&qùë  ces  filaments  ne  s'étirent,  de  manière 
qàe^3p«lg%a^fe,,uto^  étirer  et 'peigner  la 

*'  4Absstntf  que  toùrfî&^igiièsH tlfes1  grande*  roues' E  sont  suttsÉmment  char- 
^6Wliâé?<r^«YrH^qui** fr  direéskhi  dé'la tifoehine  désembraye  les  pignons 
qui  commandent  les  toiles  sans  fin;  celles^V'desiordy  He  fouraiaeëB^  plus  de 

^Wn^la^1^i|ttW!q^!^lp^8elrt;dè^b^VBéâi1'■J/,,0ll'  •>    ;   '  '•'",  <l  T""-!  ' 
'  **^ttBufl»tAèTW^  qùi.¥ie^Wentr«(la<posi- 

'mkffëgkÈékWëgpWIlêâ'  qo»  ï&'pofntos  ièeéfmèVM>mw^è\^H^é  dé- 

paasent  pas  le  devant  de  la  chargeuse.  .99Pgti<q  ». 

•'''•'«n^ôV^ce'^ign^es»  ****rf  pty^ÛaMUft-  peignes  H^t*  *<W  le 

WrfMm  Wi  ïkWtiè  Ë'afrf^r'lcfiargeB  ^'Tairié'ayrtrt  nrep*%^«"plWe')  en 
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sorte  qu'ils  sont  obligés  de  passer  très-près  des  broches  du  peigne  suppléjqen- 
taire,  et  que  ces  broches  piquent  et  traversent  la  laine  existant  si|r  le»  Proches 
des  peignes  et  se  trouvent  tète  à  pointes.      .  >-    ,- 1 

Le  peigne  Q  étant  fixe  dans  sa  position  pendant  que  le&  peignes  H„*ju  con- 
traire, suivent  le  mouvement  de  rotation  de?  grandes  roues  E  jMirJfsquftlta,  ils 
sont  montés,  il  en  résulte  que  la  laine  qui  se  trouve  engagée  dans  les  bçucbes 
des  deux  peignes  est  forcée  de  s'étirer  et  de  se  peigner.  . ,  , 

On  voit,  par  ces  dispositions,  que  la  laine  est  déjà  nettoyée  et,pwgfipe*nr 
chaque  peigne  avant  que  les  peignes  des  deux  roues  ne  viennent  ae^  rencootajer 
à  r endroit  où  ils  ont  pour  fonction  spéciale  de  finir  retirage  et  ta  peignflge.de 
la  laine  dont  ils  sont  chargés. 

L'opération  est  la  même  pour  les  deux  chargeuses  de  la  machine,  ain*i  que 
pour  la  combinaison  des  mouvements  et  des  excentriques.        ..  \ 

Les  excentriques  T  sont  montés  sur  les  mêmes  arbres  que  lies  excentrique* 
qui  commandent  les  mouvements  des  peignes  dans  les.  chargeur  expliquées, 
ci-dessus.  .     ,    .    (!/     4 

Ces  excentriques  marchent  ensemble  et  sont  commandés,  par  le&.mên)£s.pi- 
gnons  de  la  machine.  ..,,.,„ 

Fig.  6e.  On  voit,  dans  cette  figure,  que  les  excentriques  T  np^ont  pluadaps 
la  même  position  :  ils  ont  fait  marcher  les  châssis  pour  Ua.pbviggr  4$  PWJ- 
tion.  ,,.        iSl    ,: 

Les  châssis  S,  dans  leur  marche,  ont  obligé  les  4eux  pcig^,$  ^  s'é^goçr 
l'un  de  l'autre,  de  manière  que  la  laine  qui  est  engrenée.  $ur  coUet  ^if  les 
broches  de  chaque  peigne  est  obligée,  pour  obéir  à  Féloignement  des  peignes, 
de  s'allonger  de  toute  la  longueur  de  ses  filaments.  ..  ,....-4  v.  .■  .  1§ „.. ., .      ;j    ( 

Comme  la  distance  de  deux  peignes  est  beaucoup  plus"  grande  que  la  lon- 
gueur des  filaments  de  la  laine,  les  chargeuses  des  peignes  les» §ép^en^fccilf- 
inent  et  sans  se  rompre.  .  r   .■  ^\t  n.-.f, :r%fo     .;£   \i\ 

Cet  effet  obtenu,  les  grandes  roues  E  entraînent  avec  pU^l^f|Ç^pif^|^jfflfi 
viennent  de  se  rencontrer,  pour  que  les  deux  peignes  suivants  vjçpgent^gjity 
cer  de  la  même  manière.  ..  .  ,.  ^  ,  ,h  ^^  ;j 

Les  excentriques  T,  qui  marchent  toujours,  ramènent  les, pejgnes  ^Jpqf  lu- 
mière position,  afin  de  faire  produire  aux  peignes  sujv^n^  qHb^RRfttf  $*Mv 
rencontrer,  les  mêmes  effets  déjà  décrits  pour  les  deux^^e^^bv^  a5ff036/ 

Fig.  7«,  fragment  dvune  des  grandes  rpues  Ç  ?ya^^$^i^|)^^Rs^^ 
afin  de  laisser  voir  facilement  les  canaux  ou  p^s^^  ^pj^(p^i^^^ 
dans  les  arbres  des  peignes  H.  AttQin  «-  *iw 

^jtechç*io^  >9!^c4^K»tP«hi3a  8*.'i*q  "jîo/ nO 


cbiirëftiènt  la  ifiS^b^i riôii'  dfés  cfatrées'et1  fres  sorties  par  ôfi  passé  la  vaf>ëuf  pour 
sc^cbifidëiftèr  Mt  ttfri^vcMttr:      ;  :       ' ' !  ^ 

Fig.  8%  coupe  et  profil  d'un  des  croisillons  de  la  roue  fig.  7€,  ainsi  que 
rarbre-rfVtf  d&fltfgnës  H  îavee  sa  boite  à  vapeur. 

OB  Ydtë;  parfe  disposition  dès  flèches,  que  la  vapeur  arrive  dans  l'arbre  en 
fer  crêiitî  sur  lequel  est  montée  la  roue. 

Cet  arbre  a  dans  le  milieu  de  son  canal  une  cloison  en  fer  qui  forme  ainsi  un 
canal  d'ètftltée  de  Ih  vapeur  et  un  de  sortie. 

La  vapeur,  arrêtée  ^par  cette  cloison,  est  obligée  de  circuler  dans  un  des  ca- 
naux do  croisillon,  et  de  là,  par  une  ouverture,  dans  l'arbre  du  peigne  H;  en- 
suite dans  la  boite  de  ce  peigne  en  passant  devant  les  broches,  afin  de  les 
chauffer  assez  pour  suffire  au  peignage. 

La  vapeur,  circulant  toujours;  traverse  un  second  canal  dans  le  manche  du 
peigne  et  Vient  se  pWdrë  îfcns  le  croisillon,  et  ensuite  dans  le  canal  de  l'arbre 
qai^èdfadiAt  cette  vdpëttr,  par toft  tuyau  en  cuivre,  au  dehors  ou  dans  un  endroit 
réservé  exprès  pour  la  condensation. 

Ainsi,  daûS  chaque  croisillon  de  la  roue  E,  il  y  a  une  entrée  de  vapeur  et 
une  sortie. 
*  Il  en  étt  êé  même  poW  les  arbres  des  peignes  H. 

Les  flèchA  indiquent  tofcs  les  canaux  où  passe  la  vapeur  avant  de  sortir  pour 
ae  condenser. 

LaHdfetribuHoii'ést  là  même  pour  les  deux  grandes  roues  E  de  la  machine, 
ailtti  que pôtfr  tous  Ife'peigneé. 


lionne. 


N°  6,  peigneme  dérivant  de  telle  n*  5,  qu'elle  simplifie  et  perfeetù 

- ,  •         i. .     '■.*■'        i'i 

PI.**V«fcMI*iHVdétails. 

PL  25e,  élévation  de  la  machine. 

Elle'dilfefo'ffé  la  précédente  en  ce  que  la  vapeur  ne  passe  pas  dans  les  crot- 
sitltttas  des  Voues. 

Le  chauffage  des  peignes  se  fait  d'une  différente  manière. 

SHk  \i  parfiéfiûflèrieuhl  estptacéé  une  enveloppe  creuse  en  fer  ou  en  cuivre 
firi^  à  bbtiWitk  stl^  lés'bâtis  dé  la  machine  par  deux  supports  en  fer;  une 
Moonde  envelopM^Àciée'sôtis  fe;  ritàdhine,  est  fixée  aux  bâtis  par  des  boulons. 

.Àfees  eritoattï^W^ffx&  d'introduction  de  vapeur  et  de  sortie. 

la  %  «¥ :^rfeè44ë  Un  fragment  de  coupe  de  l'enveloppe,  ainsi  qu'une 
coupe  en  profil. 

On  voit,  par  ces  figurée, ;  i^àe^a  iraped^  circulé  dans  trois  côtés  de  cette  en- 
ré^^nW^ïïtztàffo  pour  que  les  peignes  qui 
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passent  en  tttàirnafit  dans  te  partie  tfuVèrte  <de  l>tf»elopft»  pàtoim  saichâuffer 
conveiiâblement  avant  dé  6e  cftaiçet!tfé'ttine.      ,!  '■<-  -'  «d  as  3lotj  r,  I  •* 

D'après  cette  disposition,  les  grandes  roues  et  les  peî^WifattiMMII]pltilCMiix; 
ils  forment  ainsrnn  ajustement  ^tfôi  sûr  et  «M  fch^^^^M/'^-  rJ  °f 

Sot  les  tuyaux  de  sortie  de  Vapeur  des  eattfoppes  W1  fifeo#Ufa'ftbifltit«  qui 
servent*  à  vider  Teau  produite  par  la  condensation.     ''  ■■*  ■  -*b  w*'I-k»  î  hU 

Dans  le  profil  de  la  machine,  on  voit  la  |K>siU(M,dèrifM3f^'<F)lMvie^tt  de 
sortie  de  la  vapeur,  ainsi  que  la  face  dééstf^porb  en  fei^^l^dêlfriHft  mon- 
tées les èhveloppes.     -  ^  ■ .  ..'*•> ■  ■;     *  »  ^| 

Fî^.  4  0#,  détail  du1  tdj/aû  dans  lequel  circule  la  vàpettrsetttat  0tf<*«%e 
des  peignes» '*     «    '  '  ' -'  ;,f  u  ,    'i.^f» 

■•■■:.-■•    -•»■;   i       ',";    ;.    j'.-'O;-   i*'|4"i»J    'lO.'.>ii  ., 

À\  leviers  mobiles  montés  sur  le  bâti  de  Ici  machiné  gliàshb^meé^kurs 
arbres  dans  deux  coulisses  B'  et  portant  chacun*  dixè  bifellè  tttamfctidé* par  ira 
mouvement  en  crohc  sur  lequel  elle  est  fixée.  '  '        *      '>        r.n  i  •    .-,ï/ 

Ce  mouvètfient  est  semblable  à  celui  décrit  dans  la  précédente  peigrieott  h*  o 
et  désigné  par  là  lettre  Z'.  ■■•■;.      .«  -j  ■    ,  ?  j  >•:. --Hir-v-c 

Oh  voit  que  les  leviers  A'  sont  montés  sur  chaque  bdul  des  'leviers  «du»  Mou- 
vement en  croix,  de  manière  que,  quand  la  roue  pleine  est  en  marche*  sa  ner- 
vure fasse  changer  de  position  au  mouvement  ert  eroit  qui  oblige  lesltmeis  A' 
à  se  rapprocher  ou  à  s'éloigner  des  peignes,  l'un  3prèè  l'autre,  énf  gltssa&t  dans 
les  coulisses  B'.  '  ■       *:  -vt-v 

La  pi.  S5*  représente  les  positions  différentes  des  'leviert*  quand  là  machine 
est  en  marche.  '  ■■■■■■■:..    i 

Ainsi,  les  peignes  de  chaque  roue  arrivant  pour  se  rencontrer»  le  tarifer  que 
porte  chaque  peigne  touche  un  des  leviers  A',  qu'il  oblige  à  faire  tourner  un 
peu  son  peigne,  de  manière  que  les  broches  ne  puissent  venir  une  seconde  fois 
traverser  la  laine  à  la  même  place. 

La  laine  qui  est  sur  les  rives  des  peignes  se  trouve  ainsi  piquée  aussi  bien 
que  celle  du  milieu.  ':        *w--    i -^  u ...-,-.  .  -,.l 

Tous  les  peignes  étant  passés  dans  cette  position,  les  rdùes  plëirtès  ToùtJéltta- 
ger  les  leviers  A'  en  éloignant  l'un  et  rapprochant  l'autre,  afiti'JfUëL1&li)èigta 
au  second  tour  de  roue,  ne  puissent  se  t>résentéir'daiifr  fit  itàfeftb  jjMMkiofr  pour 


ir 


traverser  la  Iaiqe,  et  ainsi  dé  sttite  Ïfé1is(què  tour  de  ri>dèf:|  ,|,0ftT 
Fig.  41e,  coupe  longitudinale  d'une  chafrgeusë,  ainsi  que!  de  sbft^$ife'&^ 

plémenfura  atâ  A  boîte  l  valeur  .J"^^:|:«  '*  *  *Mmown  isivhjot  e-i.A -* 
On  voit,  par  cette  figure,         V,J,J-  *!"  ",lf  r,*llf  *'  '«oupifem  ^ibùQ  h  I 


) 

.  Vf*?;  La  TMItti^t^M^lwïe  $at  #$0aée.au*  j^g^Sydep  grondée  rquçs;- 
*  La  table  en  bois  ou  fer  sur,  :^fu*llf  gji^  1§  ^^fe^^Wt  où 

Fig,  «V*uei;«  détaU^>ivp«îgDe  4es  j^^^i^ne^ayec^qii  ppofih 
Les  broches  sont  placées  ^jtqtyepifMUp^  avantages  que 

ceux Aêunttùm ta  pc*g^»&°3v    ,     *  .-V:.-î       J.  -*    *.,.,.       r?..r 

II  eeraUf  superflu  4e  (féçi»*  4$  jpWW*u.  Jf»  effets  uti!^  d^  <^tte  (^n^rt^tion . 

Fig.  13e,  vue  du  même  peigne/ mais  représenté  du  côté  ofysè  trouve  Je  mou- 
vement qui  lçiw*dana&  coelif&equi  tea(ç  continuellement  su*  la  grande  roue. 

On  voit,  par  la  fig.  1 4e,  que  la  culasse  sur  laquelle  sont  ajustées  les  broches 
en  acier  porte  deux  petits  arbres  en  fer  qui  ont  à  leurs  bouts  chacun  une  en- 
taille prise  dans  leur  épatasayr  etque  la  coulisse  fi^ée  sur  la  roue  a  deux  trous 
ronds  dans  lesquels  viennent  se  placer  les  arbres  de  la  culasse  fig.  4  4e. 
<:  ©avait,  par  la  fig./ ,4 3%  qu'il  se  trouve  une  lame  mobile  en  fer  montée  sur 
la  culasse  et  eommandée  ppr  un  manche  formant  levier. 

Aussitôt  que  Ton  a  placé  dans  leurs*  trqtfs  les  arbres  de  la  cula?$e,qqi  porte 
les  broches  «p,  acier*  on  fait  mareher  le  manche  à  levier,  qui  vient  plaperdans 
les  entailles  des  deux  arbres  sa  lame  en  fer,  de  manière  à  rendre  Ea  ÇRlaspe  so- 
lide et  l'emptaher  de  sortir  de  sa  coulisse,  dans  laquelle  elle  est  fixéçtant  que 
le  peigne  travaille  pour  le  peignage. 

a  Lorsque  Von  *eufe  le  retirer  chargé  de  .laine,  on  déplace  la  lame  de?  entailles 
des  petite  arbres,  de  manière  à  laisser  sortir  ce  peigne  sans  difficultés,  pour  en 
remettre  un  autre  non  chargé  de  laine  en  le  fixant  de  la  même  manière. 

Fig.'  14e;  profil  de  la  fig.-  43e  avec  la  culasse  sur  laquelle  sont  fixées  les 
broches  d'acier  sorties  de  sa  coulisse  immobile» 

On  voity  dan*  cette  figure,  les  entailles  des  petits  arbres. 

'"  '  '  ' "    ?     lMwreké  de  la  machine. 

Les  poulies  en  fonte  C,  commandées  par  une  courroie  qui  reçoit  son  mouve- 
ment 4e  rotation  d'un  moteur  quelconque»  font  marcher  l'arbre  B,  sur  lequel 

£HMW*PUH}téÇS,      ■*!..-'.;..        ■:«,.,.. 

Cet  s^bre,  en  -fumant,  oblige  les.  deux. pignons  dentés  D  à  tourner,  l'un  en- 
grenant la  grande  roqçi  E'  et  l'autre  faisant  tourner  le  second  pignon  D,  qui  se 
trouve  en  face  de  lui,  lequel  engrène  la  seconde  grande  roue  E"  de  manière  à 
les  faire  tourner  ensemble  et  régulièrement,  mais  dans  un  sens  contraire: 

Les  flèches  indiquent  la  marche  des  roues. 


(  M*  ) 

Chaque  grande  roue  E  porte  huit  peignes  mobiles  qui  viennent  se  changer, 
les  uns  après  les  autres,  aux  charmeuses  immobiles  0.        A   >.. 

Les  toiles  des  chargeuses  sont  commandées  par  les  pignons  L,  qui  résolvent 
leurs  mouvements  de  la  denture  des  grandes  roues  E.        ..ri.  >(     - 

Aussitôt  que  les  broches  d'acier  des  peignes  H  arrivant  aux  chargeuses,  ils 
traversent  la  laine  fournie  par  les  toiles  sans  fin. 

Les  peignes  H  chargés  de  laine  sont  alors  éloignés  des  chargeuses  par  les 
excentriques  T,  ce  qui  oblige  la  laine  qui  est  piquée  par  les  broches  d'acier  de 
ces  peignes  H  et  par  les  broches  des  peignes  des  chargeuses  à  s'étirer,  de  teule 
la  longueur  de  ses  filaments  tout  en  chargeant  les  peignes.  ...».-■ 

Fig.  6e,  détails  et  effets  du  mouvement. 

Il  résiste  de  ces  dispositions  que  la  laine  qui  est  prise  aux  chargeuses  par  les 
broches  des  peignes  est  déjà  étirée  et  exempte  des  matières  iippures  et  dès-bou- 
chons quand  les  peignes  viennent  la  saisir,  et  à  la  rencontre  des  d#ux  peigQftH, 
des  deux  grandes  roues  E,  où  le  peignage  doit  se  faire  et  finir  v  les  filament*  de 
la  laine  se  dégagent  avec  facilité  sans  se  rompre  et  ne  peuvent  rester  derrière 
les  broches  des  peignes,  ce  qui  évite  le  détironnage,  dès  lors  inutile. 

Aussitôt  que  les  peignes  D  charges  de  laine  sont  dégagés  des  chargeuses,  les 
excentriques  T  leur  font  reprendre  leur  première  position  avant  que  les  deux 
peignes  ne  viennent  se  rencontrer;  les  broches  des  peignes  H  de  chaque  grande 
roue  ont  leurs  broches  tête  à  pointes  au  moment  où  ils  se  rencontrent,  afin  que 
la  laine  qui  se  trouve  engagée  dans  les  broches  ne  puisse  s'échapper  au  mo- 
ment où  Télirage  a  lieu.  ..,.-...» 

Quand  la  laine  est  engagée,  les  excentriques  T  font  éloigner  les  deux, pei- 
gnes l'un  de  l'autre,  obligent  la  laine  engrenée  sur  leurs  broches  de  se  retirer 
horizontalement,  en  évitant  que  ces  filaments  ne  se  rompent  avant  qu'ils  n'aient 
otteint  toute  leur  longueur. 

Les  grandes  roues  E ,  tournant  toujours ,  entraînent  avec  elles  les  peignes 
qui  viennent  de  se  rencontrer  et  qui,  à  l'instant,  sont  ramenés  dans  leur  pre» 
mière  position  par  les  excentriques  T  avant  qu'ils  n'arrivent  aux  chargeu&esi 

Tous  les  peignes  des  deux  roues  E  reçoivent  les  mêmes  mouvements  et  pro- 
duisent les  mêmes  effets  que  ceux  qui  viennent  d'être  décrits  ci-dessus  ^ftieet 
une  fois  que  tous  les  peignes  des  deux  grandes  roues  sont  chargés  de  laiee* 
l'ouvrier  désembraye  les  rouleaux  des  toiles  sans  fin  des  chargeuses  afiflhqu'dkt 
ne  puissent  plus  fournir  de  laine  aux  peignes  qui  passent  devant  elle*.       .i.<v 

Le  même  ouvrier  met  ensuite  à  leur  place  les  peignes  supplémentaire*, 
fig.  13e  et  1V,  afin  que  les  peignes  chargés  de  laine  qui  viennent  de  se  ren- 
contrer pour  peigner  leur  charge  respective  les  peignent  une  seconde  fois  ep 
j>  issant  aux  chargeuses. 


(*W) 

Qoand  h  foine  qui  se  trouve  sur  les  broches  est  peignée  suffisamment,  l'ou- 
vrier arrête  la  machine  pour  enlever  des  coulisses  fixes  les  pagnes  chargés  de 
laine  peignée:  - x 

Celte  dernière  opération  se  fait  comme  il  a  été  décrit. 

Fig^W  défaite  d'un  peigne. 

Fig.  15e,  manière  dont  se  placent  les  peignes  sur  le  châssis  à  faire  le  ru- 
ban. «ÙM    ■•'  ^---:    '■■•■.".. 

Une  fois  tous  les  peignes  enlevés  de  la  peigneùse,  on  en  replace  d'autres  non 
chargés <le  laine;  cela  fini,  l'ouvrier  remet  la  peigneùse  en  marche,  désembraye 
les  rouleaux  des  toiles  sans  fin  des  chargeuses  pour  qu'elles  puissent  fournir  de 
la.  laine  aux  peignes  qui  vont  venir  se  charger  par  le  mouvement  de  rotation 
des  grandes  roues  E;  alors  l'opération  décrite  ci- dessus  recommence. 

Cëet  dans  te*  grande*  roues  E  que  la  vapeur  arrive  pour  se  répandre  dans 
le^Wbres  *t  bottes  des  peignes  H ,  de  manière  à  chauffer  les  broches  d'acier 
qoi  sëitteavetot-ën  face  de  chaque  boîte  des  peignes. 

Left'fig.  V'4t  8*  ont  indiqué  la  marche  de  la  vapeur  et  la  forme  des  canaux 
d'entrée  et  de  sortie  dans  lesquels  elle  circule. 

PL'S&jIïh  fig.  9e  montre  que  l'on  pourrait  éviter  d'avoir  des  roues  creuses 
aînai  i]ue  des  manches  et  boîtes  de  peignes  creux  en  employant  des  enveloppes 
eifr4er»  et  4tûvre,  dans  lesquelles  circule  ta  vapeur,  pour  transmettre  son  calo- 
rique aux  broches  des  peignes  qui  passent  en  tournant  entre  ces  enveloppes. 

Cette  disposition  peut  s'adapter  à  volonté  en  construisant  les  machines. 

La  marche  de  la  vapeur  dans  les  enveloppes  a  été  décrite  fig.  10e,  qui  offre 
la  c«vp»>d'une  partie*  d'enveloppe. 

b**lèseription  et  les  détails  que  nous  venons  de  donner  des  deux  dernières 
peigMuses  démontrent  qu'elles  dérivent  des  premières,  quoique  les  roues  qui 
sont  également  verticales  .ne  soient  pas  placées  en  face  Tune  de  l'autre,  comme 
dans  ]*s  précédentes ,  et- que- leurs  chargeuses  sont  immobiles,  contrairement 
aostpreurièreë  décrites. 

Ob  cémptefidra  facilement  qu'il  nous  était  impossible  de  décrire  toutes  les 
oonaUniûsons 'diverses  de  mouvement  avec  lesquelles  nous  pourrions  obtenir 
les  ^mornes  résultats;  leur  multiplicité  est  précisément  l'obstacle  qui  se  ren~ 
conta*  4anb  otte'ttrverrtion  aussi  compliquée,  et  dans  laquelle  tout  est  à  créer; 
maiillHtiyeftAoït^elle^nème1  doit' être  brevetée  dans  son  principe  et  dans  son  en- 
semble, et  tlëU'ètte'g^fttTe.  ife  toute  contrefaçon  à  l'égard  de  tout  moyen  qui 
tew^lt4l^c^H!es  rà'énlé^rëâulfats  par  des  moyens  analogues. 


(  M») 

A*'?;1  tortue  &rti^  o 

P/.  24e,  fig.  1 5e,  châssis  en  fer  ou  en  bois  ayant  des  trous  ronds  sleidbëMts 
en  distance,  dans  lesquels  m  placent  les  petits  arbres* des  culasse*  qurporUtot 
les  broches  des  peignes.  >*!i.-^  .  S   ^  * 

Sur  ce  châssis  se  trouve  une  lame  en  fer  commandée  pàrrinimMçhfrk:  kvier, 
qui  la  retient  fixe,  comme  fig.  43V    -  - .  ■  -n    nv  ,i-r  Uhu  *  : 

Sur  un  côté  dû  châssis  existe  une  enveloppe  en  feriou  cBffto'ilana  laquelle 
circule  la  vapeur  pour  chauffer  les  broches*  do  peignes  filées  sur  le  eMasisj" 

Cette  disposition  de  châssis  sert  k  placer  les  peignes  chargés  de  laine  pour 
faire  les  rubans.  ■     ■  ■■■■«■   '**  ;  ■  ■*    ■>*j-.-   iji 

Pendant  celte1  opération ,  les  broches  des  peignes  sont  <  chauffées:*  t  afin  de 
communiquer  leur  calorique  à  la  laine  peignée  qui  se  tnpve^aur  oea*fagMfe 

Aussitôt  le  ruban  fait,  on  fait  marcher  la  lame* en  fer^quides  retient itfo 
qu'ils  puissent  être  ôtés  sans  difficultés,  et  on  les  rempkoe  par  d'autre»  ohaçés 
de  laine  pour  subir  la  même  opération,  et  ainsi  de  suite. 

On  donne  à  cette  machine  une  dimension  proportionnée  à  h  quantité  de 
peignes  que  Von  veut  y  placer  k  la  fois. 

Le  ruban  se  fait  à  la  main  et  de  la  manière  décrite  à  la  metteuse  en  rubans 
n°  4. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
<  m  date  du  7  mai  4840,    : 

Au  sieur  Robertsok  (William),  de  Londres, 

Pour  des  perfectionnements  apportés»  «aux^arlouchesu  { .  . 

Les  perfectionnements  apportés  aux  *ârtouchesr|nMsbtentj  ëane>lunet**fe- 
loppe^xtërièore'et  dans  une  enveloppe  intérieure,  do»t*laiplMbièfe  Mifaifetf 

'M 


-t. 


d  m.  y 

papier,  comme  à  l'ordinaire,  ou  en  toute  autre  matière  convenable ,  et  l'antre, 
qui  entow*ltbaU*MMto«i|^^  f^^jl'iiM  tournée 

spirale  et  continue,  et  laite  en  forme  de  cylindre  ou  de  cône,  die  la  manière  ci- 

apiteiiélMler^i>o- ^iii*-u  -  >^  «i-fj/pr.-oi  u-3  j-:  lo?  ii^  :?.^.a    ,  v-    „■■■     *s     1 
PL 'S»V fig.  -4*V  carltouchd  ;dépeui|149l  dei'WF^H^ ^éwqyre  eja  .papier, 
Fig.  2e,  section.  \.     ■.    ■       i. . 

Avtoveloppaenfil  de  feu  bj&ùitfmkm&tiM.fai^A*  cylipdre  pu  de  cônç  : 
aile  6e  confectionne  en  faisant  tourner  une  ou  plusieurs  longueurs  de  61  de  fer 
autour duû.iiouk cylindrique X)tt*i^»jflU^.  a/:  ,•   .  '  ... 

On  peuflra  laiaaar?oetto  «uyetopp*  emîèrwnent  ouverte  des  deux  bouts  ou  de 
l'un  ou  de  l'atatte*  en  tranchant  le  fil  de  fer  égal  au  moule  cylindrique  ou  co- 
nique, ou  on  pourra  la  fermer  plus  ou  moins  des  deux  bouts,  ou  de  l'un  ou  de 
l'autre*  par  une  série  ^de  tournées  qui  diminuent  graduellefoent,  cornue  il  «est 
représenté  en  m,  ^/fig,  4*?. , 

tPluSil'+lfvertureefit  petite  daasJes  deux  bouts,  ou  dans  l'un  ou  l'autre,  plus 
longtemps  seront  reteouBjlas  dragées»-  les  morqeauxàde  prqjec$qs  pu  les  balles 
dans  l'enveloppe  en  fil  de  fer  pendant  sa  course  après  la  décharge  du  fusil  ou 

autre  instrument  à  projection.  4 

L'enveloppe  peut  être  faite  de  plusieurs  tournées  de  fil  de  fer,  et  ces  tournées 
peuvent  être  arrangées  plus  ou  moins.,à4part  l'une  de  l'autre ,  selon  la  distance 
à  laquelle  on  désirerait  envoyer  les  dragées,  les  morceaux  de  projectiles  ou  des 
balles,  et  aussi  selon  le  calibre  des  dragées,  des  morceaux  de  projectiles  ou  les 
balles  employés. 

C,  charge  de  dragées,  de  morceaux  de  projectiles  ou  de  balles  contenue  dans 
l'enveloppe  en  fil  de  fer.  r  v  *  <  t  , 

D,  coussin  formé  de  laine,  d'étoûpë,  ie  mousse,  ou  d'autre  matière  molle  et 
élastique,  placé  entre  la  charge  de  poudre  E  et  l'enveloppe  en  fil  de  fer  pour 
empêcher  du  vent  ^  comme1  aussi  pour  empêcher,  par  son- élasticité,  que  l'ex- 
plosion subite  de  la  poudre  ne  rompe  pas  le  fil  de  fer  spiral,  ou  qu'elle  ne  gêne 
pas  ou  n'écrase  pas  les  dragée*/  leê  morceaux  de  projectiles  ou  les  balles. 

Après  que  l'enveloppe  en  fil  de  fer  se  trouve  chargée  de  dragées ,  de  mor- 
ceaux de  projectiles  ou  de  ballea,"les  intervalles  qui  se  trouvent  entre  ces  dra- 
gées doivent  être  remplis  de  poussière  de  cendres ,  et  on  met  sur  le  bout  su- 
périeur de  l'enveloppe  une*  potitéreeueto  de  sciure  >FV -pour  empècher:que  le  fil 
île  fer  ne  frotte  ou  ne  coupe  l'enveloppe  extérieure  en  papier. 

Au  lieu  ou  en  addition  à  la  pousàiéfe-ou  sciure  dont  on  a  recommandé  de 
fuve-uaage,  on  pourra  employer  toutes  autres  matières  convenables. 
-  4?ant<deartiMe;dempii^  la -manié;»  fefe  ff^M*  * 

exécution,  je  déclare  quefje  m<  me  faraeipas  -h  f  «npbi  >d*  fiU<te  4*  9*Wl& 
86.  58 


(  M  ) 

formation' de l'envcWp^ïtflérièurt  de  fa  cârtôdtftie,  bien  que  ée&oft  ce  qtoeje 
recommâVVde  dé'prêféreifee;  je  réclame  côïfame  étant  compris  dans  mon  droit 
exclusif  l'Mnploi  de  toute  antre  màtièfre  au  ttiôyen  de  laquelle  on  pouiTafo/rmer 
une  enveloppe  également  élastique,  c'est-à-dire  une  enveloppe  Contpttsslbfc  et 
extensible  pour  la  réception  des  dragées. 

Je  ne  me  borne  pas  non  plus  à  remploi  d'une  enveloppe  intérieure  formée 
de  fil  de  fer  d'une  tournée  spirale  et  cfthtinue  dé' la  manière  décrite  ci-dessus, 
bien  que  ce  soit  aussi  ce  que  je  préfère,  parce  que  l'enveloppe  peut  être  com- 
posée de  plusieurs  parties  formées  de  longueurs  et  tournées  de  fil  de  fer  sépa- 
rées, et  on  pourra  faire  que  le  fil  de  fer  prenne  d'autres  figures  et  formes  que 
celles  que  j'ai  recommandées. 

Je  déclaré  que  ce  que  je  réclame  plus  particulièrement  est  l'enveloppe  inté- 
rieure cylindrique  ou  conique  élastique  et  spirale  déjà  décrite,  c'est-à-dire  une 
enveloppé'  qui  est  à  la  fois  compressible  et  extensible,  soit  qu'elle  soit  faite  de 
fil  de  fer  ou  de  toute  autre  matière  convenable,  soit  qu'on  arrange  on  com- 
bine le  fil  de  fer  de  cette  enveloppe  de  toute  autre  manière. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  S  août  4840, 

Aux  sieurs  Rattier  et  Guibal,  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  moyen  d'employer  l'air  comme  force  motrice. 


Le  mérite  de  cette  invention  consiste  principalement 

1°  Dans  un  tuyau  flexible  et  imperméable  servant  de  conducteur  d'air  et  for- 
mant, par  son  action,  une  espèce  de  leyi«r;< 

2°  Dans  un  tambour  pouvant  tourner  avec  facilité  et  placé  sur  le  tnjaa 
flexible  imperméable  de  manière  à  pouvoir  éirepettssé  en  tirant  quatid  le  ttjw 
sera  gonflé  par  l'air.  v.  * 

y. 


(  «s  ) 

l*  tuyau  flexible  et  imperméable,  parfaitement  aplati*  est  placé  le  long  «l'un 
rail  en  bois  ou  en  fer  qui ,  de  chaque  côté,  a  tin  rebord  saillant;  sur  le  tuyau 
aplati  est  placé  le  tambour  pouvant  tourner  avec  facilité,  et  sur  sonr  axe  une 
voiture  ou  chariot  quelconque  destiné  au  transport  soit  des  dépêches  ,  soit  des 
marchandises,  soit  des  voyageurs. 

Il, est  évident  que,  «  »  par  un  des  bout»  du  tuyau  flexible,  on  introduit  de 
l'air  avec  force,  le  tuyau  aplati-  se  gonflera  et  pressera  constamment  le  tam- 
bour, qui  se  portera  en  avant  rapidement,  entraînant  avec  lui  le  chariot 
porté  sur  son  axe;  rien  ne  s'opposera  à  sa  marche,  car,  devant  lui,  le  tuyau 
flexible  restera  toujours  aplati,  .et,  derrière,  il  sera  poussé  avec  force  par  l'air 
qui  ne  cessera  d'arriver  dans  le  tuyau. 

L'action  du  tuyau  flexible,  en  se  gonflant  et  pressant  contre  la  tambour,  tend 
à  l'élever  et  le  faire  sortir  du  rail,  ainsi  que  le  chariot,  s'ils  n'y  étaieot  retenus 
par  quatre  pieds,  au  bout  desquels  sont  quatre  galets  placés  en  dea^ta  des  re- 
bords saillants  du  rail. 

On  peut  forcer  l'air  dans  le  tuyau  par  une  machine  soufflante  mue  par  la 
vapeur  ou  toute  autre  force  motrice,  ou  par  des  réservoirs  d'air  comprimé 
chargés  à  loisir* 

Sur  une  ligne  d'une  certaine  longueur,  qui  pourra,  d'ailleurs,  être  indéfinie, 
il  sera  nécessaire  d'avoir,  de  distance  en  distance,  un  appareil  pour  remplir 
d'air  les  tuyaux  flexibles  et  imperméables. 

Un  peu  avant  d'arriver  à  chaque  station,  dont  la  longueur  sera  déterminée 
par  l'expérience ,  il  sera  bon  d'avoir  discontinuité  de  tuyau  flexible  et  imper- 
méable; Fimpulsion  donnée  au  chariot  le  fera  facilement  arriver  mf  jbn  nou- 
veau tuyau,  où  de  nouvel  air  viendra  le  pousser  en  avant;  et  aiqpfcde  suite 
jusqu'à  destination. 

À  chaque  extrémité  du  tuyau  flexible  seront  adaptés  des  tuyaux  latéraux , 
Tan  pour  la  décharge  de  l'air  quand  le  chariot  a  parcouru  sa  première  course, 
l'autre  destiné  à  le  remplir  quand  un  nouveau  chariot  arrive  sur  le  tuyau  dans 
un  sens  opposé;  ou  bien  on  peut  n'avoir  qu'un  seul  tuyau,  tantôt  en  commu- 
nication avec  l'air  atmosphérique,  tantôt  avec  le  réservoir  d'air. 

Pour  une  ligne  destinée  au  transport  des  voyageurs  ou  des  marchandises 
«l'un  grand  poids,  il  sera  bon  d'employer  trois  rails  au  lieu  d'un  seul;  l'un 
pour  le  remorqueur,  les  deux  autres  pour  les  voitures  à  remorquer,  commet  on 
Uvoitfig.  8e. 

Sans  renoncer  à  aucun  des  avantages  de  notre  invention,  dont  il#st  difficile, 
dans  le  pi»emi^j^iwmy  déprécier,  toute  la  portée,  nous  ne  pflffpons  pas  que 

puissance  comme  la  vapeur;  mais,  pour  de  légers  transports,  cejtui  df*<J4pêr 


ebes*  ^*^^'H  dlHï^  dé  fer 

%ttd*iir teenMytt* MtoimWWiWMtls^-  *wï'  ^*™:K  *■  ' ;  . ,-    /! 

Nom  pensons  que  la  vitesse  aérait  au  moins  égale  à  $elle  des  chemiiitf  tftf  fer, 
et  les  frottements  ai  peu  de  chose,  que  la  construction  des  rails  podi*Wétrc 
faite  en  bois  au  lieu  de  fer;  il  n'y  aurait  ni  souterrain  trf  rembtaS#}é*naidé- 
rables;  en  pourrait  monter  des  oétes,  décrire  des  eourbes;  il  n'y  auMWàuetine 
chance  d'explosion  ni  d'incendie ,  point  de  vapeu^,upw^  tiè^irthé^r fbidi  de 
poussière  de  chiirbwte    "     •*•'       *■'  ,f  ■'*■  «ir/'Jia  u...    .'.     ->yv    I 

PL  88%  fig.  4W,  vue  du  rail  destiné  à  recevoir  le  tuyau  flexiW^ët  Unjfer- 
inéable  sur  lequel  roule  le  tambotr.  r'î;     - 

A,  «npadu  rail. 
Br  rebords  saillants* 
Fig.  8%  rail  portant  le  tuyau  et  le  tambour. 

A,  rail.  £ftftf| 

C,  tuyau  gonflé. 

D,  tambour. 

Fig.  3%  même  aflfer***ti  ta  é«t^op|tett>  'ï  >   ;  ?  / j  * 

A,  rail. 

Bf  tuyau  aplati.         -f-  *<       ••:    v..,:    /■'  ■■■»,    - 

-"  D,  tambour. 

Pig.iéVtuyau  flexible  et  imperméable Ç.yu  g^ff  aQJ^.T((  7Jit||-    ., 

Fig,  4*1  vue  du  rail  portant  le  tuyau  et  le  tambour,  le  tuyau  étant  aplati  de- 
vant le  tambour  et  gonflé  du  .côté  opposé.  , 

A,  rail  avec  un  des  rebords  été,  pour  laisser  voir  le  ttiyâllJ  '  7>i 

B,  auUfrrebord. 

C,  tuyau. 

D,  tambour. 

Fig.  6*,  machiné  tfmplète  prête  à'towvtir  HH*  f*isttf<iiei  vo*u**<fléH- 
conque:    ""    "   '•     *  '"1  "■  "-""i    :,M,|,^!  !i''   w»^jo>  ïUsj  >l.  //j*u;  ....  jn -: 
ûfcA,  rail.  ^>7^--   ;  m-!  -v,^ 

*,fîB,  rébOrds  dtffaft.  ■    -m".^  r-.r  ^i,,v  >•'  ii>{   uiuii^  ,ii  )0  • 

D,  tambour.  .i:>mj 

E,  fort  béti  en  boirfel  fetv*Ji  ',lï  -*o  utt«u*o.-  vib  r«miu6  «-«la*,:  *u  j(1  i 

F,  galets  sevrant  de  guidée  peu* roterir  fari*wi<« «u^lés reH*>. -  ^*-j, i  'i 
"C;  ressorte  permetttirt1  amgateMPd» 

r&lhk  •  "'  "'■'»■  ■••'"ni;ii       't^n^^'jlj   ^b  iu9fiimsbn9qàboi  .sbooi  ^>  >«»ij 


i 


(  m  ) 

H.  ffprtt mfsc^iSWPOKtant:!^ £9*4a  <te,k  voiture  sur  l'axe  du,  tambotur  D. 
Fig.  7*.  vue  générale  d'une  machwe  remorquant  pn  petit.  <w,nï  oi.de  voitures 

I,  appareil  pour  ralenlir  la  course  de  la  voiture  ou  l'arrêter. 
J,  rails  de  côté  sur  lesquels  roulent  les  toitures  à  remorquer  K. 
Fig.  8e,  disposition  des  rail*,  pour  .une  ligne  à  trois  rails. 
A,  rail  central  portant  le  tuyau  C. 

4k  rebords.  . .       n„,  ...      t    ....;.  : 

J,  rails  de  côté  pour  les  voitures  à  remorquer*  {jr„  me 

«poo 
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BREVET  D1NVENXI0N  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  28  septembre  4840, 

Au  sieur  Duat^IIéaW-B^>tfete),"à'Wr1s,  '*  •'*   * 

'  ■  ■  * 

Pour  un  procédé  de  teinture  en  bleu  d'indigo. 


Oçpuis  que  le  bleuie  cuire  est  connu,  tous  les  teinturiers  et  industriels  qui 
se  sont  occupés  de  cette  couleur  ont  reconnu  qu'elle  présentait  les  deux  incon- 
vénients bien  graves 

1*  De  ne  teindre  que  la  surface  des  étoffes,  sans  pénétrer, <J*ps  Tintérieu*  de 
leur  tissu  r 

2°  De  ne  Jamais  donner  une  couleur  parfaitement  unie. 

Persuadés  qu'il  éUitimposâftle de  remédier,  en  teignant  en  pièce,  *ux  deux 
iiiconvéttkuU  3ignaUfi j^ewis^j(U  oal  eu  recours  au  mode  de  teint  en  laine; 
mais  ce  mode,  indépendamment  des  désagréments  et  imperfections  qu'il  oçca- 


siontië  à  la  fabrication,  est  beaucoup  plus  coûteux  et  ne  peut,  à  c*use  de» 
cherté,  être  appliqué  qu'aux  étoffes  de  haut  prise. 

Pour  les  draps  de  qualité  inférieure,  qui  ne  peuvent  supporter  les  dépenses 
occasionnées  par  le  teint  en  laine ,  on  est  dans  l'usage  de  remonter  la  couleur 
déjà  obtenue  sur  la  cuve  avec  la  couleur  du  bois  de  campëche,  c'est-à-dire  que 
l'on  applique  sur  l'étoffe  la  moitié  de  lu  couleur  de  faux  teint  sur  l'autre  moitié 
qui  est  bon  teint,  ce  qui  ne  fait,  en  résumé,  qu'une  couleur  de  faux  teint. 

Mon  procédé  a  la  propriété  de  pénétrer  ehtiècement  le  tissu,  de  donner  une 
couleur  parfaitement  unie,  de  présenter  une  économie  de  50  pour  400  au  moins 
sur  le  prix  du  teint  en  laine,  en  donnant  une  couleur  tout  aussi  bonne,  solide 
et  brillante  que  ce  dernier  teint,  et  de  pouvoir  ôtre  appliqué,  par  la  modicité 
du  prix  de  revient,  aux  étoffes  de  basse  qualité,  et,  par  son  perfectionnement, 
aux  étoffes  de  qualité  supérieure. 

Description  du  procédé. 

En  étudiant  avec  attention  la  théorie  des  couleurs  en  général  et  les  résultats 
obtenus  par  la  pratique,  il  reste  constant  que,  pour  donner  aux  étoffes,  en  tei- 
gnant en  pièce,  une  couleur  unie  et  tranchée,  il  faut  4)ue  le  drap  séjourne  pen- 
dant quelque  temps  soit  dans  le  bain  du  bouillon,  soit  dans  le  bain  de  tein- 
ture. 

Si  cette  condition  est  nécessaire  pour  les  couleurs  qui  exigent  l'ébullitioo,  * 
plus  forte  raison  pour  le  bleu,  qu'on  ne  peut  obtenir  qu'à  45  degrés  Réaumur. 
et  qui,  par  conséquent,  ne  peut  pénétrer  le  tissu  qu'avec  plus  de  lenteur* 

Le  mérite  de  la  découverte  consiste  donc  dans  l'idée  théorique  énoncée  ci- 
dessus,  de  laisser  séjourner  le  drap  dans  le  bain  de  teinture  tout  le  temps  fié- 
cessaire  pour  que  la  couleur  puisse  pénétrer  dans  l'intérieur  du  tissu,  et  dus 
Fidée  d'un  moyen  mécanique  qui  rend  'co  séjour  possible  sans  nuire  à  la  fer- 
mentation de  la  cuve;  car,  par  la  manipulation  adoptée  et  suivie  dans  tous  les 
ateliers  de  teinture,  le  séjour  nécessaire  devient  impossible,  attendu- qu'elle 
agité  considérablement  le  bam  delà  cuve,  te  trouble  en  arrêtant  la  fermenta- 
tion, régénère  l'indigo  par  l'oxygène  qui  s'y  introduit,  de  telle  sotte  qu'au  fcoot 
d'une  heure  la  cuve  n'est  plus  en  état  de  teindre. 

Ce  moyen  mécanique  consiste  en  un  cadre  à  forme  ronde,  comme  la  cuve, 
sur  lequel,  au  moyen  de  crochets,  on  fixe  le  drap  de  telle  façon  que,  une  fus 
placé  sur  ce  cadre,  il  est  tendu  autant  que  s'il  éhHt'mis  en  tarne;*  on  introduit 
le  tout,  ainsi  disposé,  dans  la  cuve  au  moyen  d'un  palan,  et  l'on  ne  retire  le  drap 
que  lorsque,  par  des  échantillons,  on  sfaperçoit  que  la  tranche  est  couverte. 

L'expérience  a  démontré  qu'on  pouvait  prolonger,  par  ce  moyen ,  le  séjour 


(  «3) 
du  drap  dans  la  cuve  pendant  vingt  heures  et  plus  sans  qu'elle  fût  troublée; 
elle  est  en  aussi  bon  état  lorsqu'on  relire  le  drap  que  lorsqu'on  l'y  a  introduit. 

Lorsqu'on  opère  sur  des  draps  bien  dégraissés,  un  séjour  de  six  heures  suffît 
pour  pénétrer  l'étoffe  la  plus  épaisse. 

Ce  séjour  devient  insuffisant  lorsqu'on  teint  des  draps  dégraissés  avec  la 
terre,  qui  ne  dégraisse  jamais  d'une  manière  complète. 

Les  cuves  à  pastel  sont  préférables  à  toutes  les  autres;  la  personne  chargée 
de  leur  direction  devra  employer  la  chaux  plus  pesante  que  de  coutume,  afin 
qu'elle  tombe  dans  le  fond  de  la  cuve;  sans  cette  précaution,  la  chaux  reste 
suspendue  dans  le  bain  et  ternit  la  couleur. 

Description  des  figures. 

> 
PL  25e,  fig.  1",  profil  ou  coupe  du  châssis  en  fer  destiné  à  recevoir  le  drap 
qu'on  fixe,  dans  le  sens  de  sa  largeur,  par  le  moyen  de  crochets  mobiles  placés, 
de  0m,15  à  0m,20  de  distance,  sur  les  cercles  du  plateau  supérieur  et  sur  les 
cercles  du  plateau  inférieur  correspondants. 

D,  anneau  à  piston  servant  à  recevoir  le  crochet  d'un  palan  à  l'aide  duquel 
on  monte  et  on  descend  le  châssis  pour  l'introduire  dans  la  cuve  et  pour  l'en 
sortir. 

E,  plateau  supérieur  formé  par  des  cercles  ou  arcs  concentriques  en  fer  placés 
à  une  distance  de  0B,08  à  0*,40. 

G,  plateau  inférieur  également  garni  de  cercles  correspondant  exactement 
aux  cercles  du  plateau  supérieur. 

E  G,  tiges  ou  montants  en  fer  au  bout  desquels  le  plateau  supérieur  est  fixé 
arec  quatre  écrous. 

F,  fourchettes  pratiquées  au  bas  de  chaque  tige  ou  montant,  au  moyen  des- 
quelles le  plateau  inférieur  peut  descendre  et  monter  à  volonté,  comme  danà 
une  coulisse,  ce  qui  donne  la  faculté  de  se  conformer  à  la  largeur  du  drap  et 
de  le  tendre  facilement. 

4,  trous  pratiqués  dans'Jes  deux  branches  de  la  fourchette,  gradués  de  0°\03 
en  0^,03,  et  destinés  à  recevoir  les  broches  ou  arrêts  pour  fixer  le  plateau  in- 
férieur lorsque  le  drap  est  tendu. 

c9  crochets  mobiles  placés  de  0"*J5  à  0%20  de  distance,  accrochés,  d'un 
bout,  à  la  lisière  du  drap,  et,  de  l'autre,  aux  cercles  ou  arcs  concentriques. 

Fig.  8e,  plan  inférieur  et  supérieur  du  châssis. 


■II';1  ■•:     -:        Î-V/-..0    •><*     'Ktl     n<%v.  "»!■». 
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A  la  dame  veuve  Dkvrkd,  à  Paris,  ■   ': :» ,,,'!  ^'  :1,,uo     ^ 


.» .«. 


Pour  un  précédé  ftu  moyen  ^qtt^àh  p^àfc/fcvéélë  stttàle  de 
plomb  ,  diverses  compositions  bydrofuges.      ,.,_. 


Ce  procédé  consiste  à  traiter  le  sulfate  de  plomb  pur  ou  mélangé  par  on 
savon  soluble  quelcoiviju^  Wfttr^u^ce  j^f^^^^e^yèi/préparation  de  l'acé- 
tate  d'alumine,  soit  du  grillage  des  minerais  de  plomb,  soit  de  toute  autre 
préparation  chimique  ou  ind^triçjie.    ci  ^  #^  ltH 

Je  fais  dissoudre  4  kilog.  de  savon  mou  à  base  de  potasse  dans  4  0  kilog. 
d'eau  pure  ou  alcalinisée  par  10  grammes  de  PQtasse>  celle-ci  est  préférable. 

Lorsque  le  savon  est  bien  dissous  et^^l^ii^rlJouiilante,  j'y  ajoute  du 
sulfate  de  plomb  par  petites  portions,  en  remuant  constamment  jusqu'à  ce 
que  l'eau  soit  devenue  limpide»  ce  qui  èfe^un  &<#6é  ^ùeTouflé  savoil  e&  dé- 
composé ;  j'ajoute  alors  par  chaque  kilog.  de  savon  employé  4  kilog.  d'huile 
d*iw,:-.srje  vous  avôif  fin  enduit  pCT' coloré,  uu  Blilôg.  de  goudroir^qn^ 
conque. 

Je  maintiens  l'ébullition  pendan|}^U^i|i-heure  environ,  en  brassant  biet 
ce  mélange;  puis  je  le  verse  dans  un  vase  métallique  muni  de  robinets  à 
diverses  hauteurs;  je  laisse  refroidir;  puis,  au  moyen  des  robinets,  je  retire 
l'eau.  *.*/.  ïl>'*n<>j  a»i  fiQi.iit-A'<:  ïA*.M8 

Lorsqu'elle  est  bien  égouttée,  je  porte  ce  vase  dans  une  étuve  suffisamment 
chauffée  pour  liquéfier  ce  raéJâûge:  **  «:  '  ai.-    ^-n  " 

Dans  cet  état,  je  le  coule  dans  des  tonneaux  pour  être  livré  à  la  consomma- 
tion. mv<,  *i>    T«irv*  *     .w  •' 

Les  doses  de  corps  gras  ou  de  goudron  à  ajouter  sont  arbitraires;  cites 
peuvent  être  augmentées  ou  diminuées  selojb j'f q»pi»te^yytii  eti-  destine^ 


préparation*  hydrofug«>.jfit^ttimL^ 
froid. 

Les  dosages  ci-dessus  indiqués  sont  ceirç  oui  m'ont  paru  le  mieux  convenir 
pour  l'enduit  peu  coloré,  et  pour  FMflmt  faftr  qui  doit  toujours  être  appliqué 
à  chaud. 

Ces  deux  préparatft)iUB4ty<)^frç^  appliquées  à  chaud  ou  à 

froid  sur  les  murs,  les  pierres,  les  bois,  les  métaux  et  les  tissus. 

En  y  ajoutant  des  corps  éjrange**,»  métalliques  ote  terreux  réduits  en  poudre, 
on  peut  leur  donner  plus  de  densité,  suivant  les  usages  auxquels  le  consom- 
mateur voudra  les  appliquer.  ,.-.  ?  a 

Ce  n'est  pas  dans  ces  additions  que  gît  mon  invention,  mais  bien  dans 
l'action  que  les  savçns  8^}uJ^lf?3  e$ eroept  .sur  lg  pulft  te  de  pjoinb, s    ït 
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BMTVFT  BTHVENTION  DE  QUINZE  ANS 

lr  >'.i    J>     •'    it-       ■    ■*.«ti  >..    >!■  '    •     •»,-ï,i 

m  date  du  13  avril  1840, 

Au  sieur  CouR^p  j^^enJacqjîes),  à  Paris, 
Pour  un  système  ^e  diàssis  de  vitrage,     t 


jij  -ï  ■    .:..   .     ■  ..■•■    lî-      OU- 
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ï    *>     .  -i»-       :-J/   >.ïl     IJt        '-Ml>         !>■■  ■'  ,••'f'■,,,   "' 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 


en  dafe  du  45  amMftiÛ,  .j  m     " 

Au  sieur  Pâttkt  (dément) /à  Paris, 


(4M) 

BREVET  D'INVENTION  DE  QuInZE  ANS 
en  date  du  21  avril  4840, 

Au  sieur  Vigkzy-Riva,  à  Lyon, 

Pour  un  métier  à  tordre  et  à  dévider. 


11870. 

BREVET  DTNVENT10N  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  27  avril  1840, 


Au  sieur  Bupfard  (François),  à  Lyon, 
Pour  un  ourdissoir  perfectionné. 


11OT1. 

BREVET  «nHVHNTTON  '  DE  QUINZE  A*3 
et»  date  d»  27  anrii  .4640, 

Au  sieur  Chameroy  (Augustin),  à  Fati*;  ■■<     j      ?  -  h-*  . 

Pour  la  fabrication  des  tuyaux  en  biliB^e^  ^ .->■••*  *  ^aiu.ta     m 


(  m  ) 

ttonk 

B1BVBT  PWVENIION  DE  QUINZE  ANS 

0»  lofe  du  4  «toi  <840, 

Aux  sieurs  Gontr  firères,  à  Lons-le-Saulnier, 
Pour  une  pompe  hydraulique. 

bibvr  msmmm  de  quinze  ans 

en  4m  du  7  mat  4**0, 
iu  sieur  Bernard  (Jean-Baptiste-Désiré),  à  Valencienne», 
Pour  des  constructions  en  fer  et  bois  combués  eLbituminés. 

11574.» 

BREVET  D'INVENTION  Bfl  QtffNZE  ANS 
en  Atfe  du  7  ftiaH&tt,  • 
Au  sieur  Brunir  (Louis),  à  Paris,  <•"•<•  <• 

Pour  une  machine  à  tapeur  rotatirad  ii  •  '<  avi-  v-f  •<  '»•>**"  •-■  ■  i  •     -o  ' 


«an. 

Au  sieur  DuMormmat  (Joiép^estfflf^Prf»,'     «^  ■<"'  •'<«■»»     * 
Pour  la  fobrMôtf^c^  Hl  •'"S 


Aux  sieurs  Cartbmmi  et  Traic^f^lflgofi^    ?   J"*  ,iJ  '*'  «**  -' 
Pour  une  machine  qu'ils  néft&èttt  KhéWfiltkcirrtMkw      >i   i*' '< 


«ami 

BiBVCfiiQNi«MiiraKBE»«aiiiBra«» 

Aux  sieurs  IWflH«bi/Jota«eifB<»fe^/i*^ufteTè-*Qieyk6etroii«  *;,# 
Pour  un  mWM  iïW'&mmivèrteitf.sufumka  noitohdftl  «I  wo3 


«§¥«• 

Au  sieur  Deniers  (Jea^ranç^;,^?^,^    wnewC  -,,-., 
Pour  la  fabrication  .de^uy^ts  par  ^emnjoi  à^la^Qij^,,       ,i(/  , 


mm 

Au  sieur  Van  Loœhorct,  dft0!^#»r,ailT  );.  voienu'-  •■<! •  •■  i>  i<* 
Pour  une  maehwe  4  Mliquei!  Jei  IpigRf&a  ?U  up  o/mbi-rr    .«u   mf« 


Aux  tietiw KAw^-frkes^^>Wvitt^>wOwn*f Aromne^, ^r,p  «»a 
Pour  la  ftMMto  mécanique  ^ati^ufir»*lè^  %}fe5PfP  nr  iixrt 


(W) 


BREVBT  ttlNVENMON  Dfr'iQCINZI  Wt» 

m  ia*  A»  M  /«tôt  4*40, 

Au  sieur  Doens  (François- André),  à  Bsibim   • 
Pour  un  moteur  perfectionné.  ■•  « ■  • 


MesBàMÉtai 


brevet  D'UfvnrrtON  dé  fàïNztr  amT 
*»  Itffc  d«Mft>*»n  4*40, 


Au  sieur  Compings  (Jean),  à  Bergerac, 
Pour  un  baume  antiphlogistique. 


.1 

en^K»  dHi^Sî^m+WO.- 
Aux  sieurs  Kuuc  et  WaraT,  à/fiaen,.,     t^w!;;*»  «•   .i*a«*«  <n..;»    * 
Pour  une  machin*  à  (vapeur  rotative.  :•  •*  »;>  f-unoi  ftiaintaiiit  •*    u<- 


(  «•) 
trooft. 

BREVETE  .DIMPOftïAXION  DB  QUINZE  ANS 

enikte  du  \  S  juin  4840, 

Au  sieur  Bekrbolm,  de  Londres, 
Pour  une  balance-bascule  à  cadran. 

en  M*  du%%jnm  18i0, 
Au  sieur  Abjbert  (Victor),  à  Mens ,f (Isère), 
Pour  un  four  continu. 

.  .  I-..  .u il. jmb  u .^jj-i ■  ..-     .  .. 


Bttvsr  flrwvurriON  n»  .çviRzfi*  ans 

Aux  sieurs  Ricard  et  BlunaBàc,  à  Priva»,   -    "'.  '     «  •■ 
Pour  une  machine  à  tordre  la-  soie»  t«<w-/i  in<qt>'   > -nuio^r 


<  Wl) 


ïl&èf. 

BREVET  D'INVENTION  TtÉ  QUINZE  ANS 
en  date  du  25  juin  1840, 

Aux  sieurs  Verpillbux  frères,  à  Rive-de-Gier, 
Pour  un  système  de  bateaux  à  vapeur. 


BREVET  D'INVENTION  DE  ÇUlNÈÉ  Al» 
en  dote  du  4  août  1840, 


Au  sieur  Mathieu  (Philippe] ,  à  Paris , 
Pour  un  système  d'armes  fulminantes. 


tftt». 

.BREVET  DTNVBHION'DE'OUINIB  AM8 

m  Aile  é*  B  mût  iÛO, 
Au  sieur  Bband  (Prosper*Vi«tor),.  aux  BatigMilèsv' ••.•>...*.»-. A'  .u  >*.:  j^ 
Pour  un  appareil  de  distillation  de  l'eau  de  mer. ■.•.{.■         ^  >  i  .icu  »..  ï 


tf 


Au  sieur  Dembinski  (Henri^,  à  PaRs* 
Pour  un  système  de  direction  des  aérostats. 


Au  sieur  Georges  (Antoine),  à  JÇflris^    ..,  n,  „,  j,     1it,.,,,   ...        , 
Pour  un  système  de  balances.     ,,;a6fiwril,   ,.,.;,.  t  .,,.,. >fi,  , 


Au  sieur  Dblhbrrb  .(titmijpi^initaj , .fcoftdbd^!*    ...>*"•.  ...-.■»•     c 

Pour  un  four  à  briques»»;  $i>  uns  '  ib  anieiu^n,  >u  'm^.*.  (,ï  u  '»• 
86.  60 


TOEVBT  OTNtïNTlON  BE  ÇOlttRE  «MB 

en  «ta*  A»  «9  «pfemfee  4*40, 

Au  sieur  Quinet  (Alexandre),  à  taris. 

Pour  l'impression  typographique  êe  la  «raéiqtte. 

11894. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  AHS 
m  date  du  \%  septembre  4'è409 

Au  sieur  Brunbt  frère  et  à  sa  sœur,  à  Paris. 
Pour  une  machine  à  battre  les  grains. 


en  K*fef  dit  14  :ieptem&rë  1940 , 
Au  sieur  Lebrun  (Jeaa^ftgwte1) ,  i^irit^tîïp*^  (T*rt),  '" 


Pour  un  four  à  briques. 


e 


(*»> 


•HlVtt+OTRVtmTÎON  DE  0OTNZM  4MP 

m  âhte  àto  tt>  septembre  f8%0; 

Au  sieur  Gibus  (Antoine),  à  Paris, 
Pour  des  chapeaux  mécaniques. 


BÏ*Vrf  D'INVENTION  DB  <&tkzË  AWf 

•  «fi ' daté 'àSB; ooïlf  f 8t&', 

Au  sieur  Béranger  (Xosepfi),  à  Lyon, 

Pour  une  balance-bascule  à  romaine  et  h  quatre  points  d'appui. 


lïtfM.' 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  18  septembre  1840, 

Au  sieur  Cometti  (Pierre-Joseph),  fie  Duren  (Prusse), 

Pour  la  fabrication  des  cordages  en  fil  de  fer  efa 


11899. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  28  septembre  4840, 

Au  sieur  Roth  (Didier),  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  calculer. 

11900. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  30  septembre  1840, 

Aux  sieurs  Dufaure  de  Montmirail  et  Beaurepairb,  à  Paris, 
Pour  des  boucles  sans  ardillons. 

11901. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  30  septembre  1840, 

Au  sieur  Merle  (Joseph),  à  Paris, 

Pour  des  moyens  d'empêcher  les  navires  de  sombrer  et  faciliter  le  passage 
des  bateaux  sur  les  canaux. 


(  «ï  ) 

11902. 

BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  8  juin  1840, 

Au  sieur  Daviks  (John),  de  Manchester, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines  ou  appareils  employés  pour 
fabriquer  les  vis  à  bois  et  les  boulons  filetés. 


Les  perfectionnements  consistent 

4°  Dans  l'arrangement  de  certains  mécanismes  et  leur  adaptation  aux  ma- 
chines ordinairement  employées  dans  la  première  partie,  période  de  la  fabrica- 
tion des  vis  communément  appelées  vis  à  bois,  à  l'effet  de  faire  ou  de  refouler 
au  balancier  la  tête  des  morceaux  de  fil  de  métal  dont  les  vis  doivent  ensuite 
être  formées,  lesdites  machines  connues  sous  le  nom  de  machines  à  leviers. 

Le  principal  objet  du  perfectionnement ,  dans  cette  partie  de  la  fabrication 
des  vis  à  bois,  consiste  à  rendre  la  machine  plus  productive  en  facilitant  et  en 
régularisant  ces  opérations  par  l'addition  et  la  substitution  de  certaines  pièces 
nouvelles  qui  donnent  plus  de  temps  à  l'ouvrier  pour  introduire  les  morceaux 
de  fil  de  métal  dans  les  matrices  et  diminuent  sa  fatigue. 

Par  suite  de  ces  additions,  le  tronçon  ou  clou  de  fil  métallique  est  amené 
sous  le  poinçon,  les  matrices  sont  fermées  pour  retenir  fortement  le  tronçon  de 
fil  de  fer  pendant  que  la  tête  se  fait;  les  matrices  sont  ensuite  retirées  de  des- 
sous le  poinçon  ou  presseur,  et  le  clou,  avec  sa  tète  faite,  est  lancé  hors  des 
matrices  et  de  la  machine. 

2°  Dans  l'arrangement  des  mêmes  perfectionnements ,  et  leur  adaptation  à 
une  machine  d'une  construction  plus  simple  et  disposée  pour  têter  les  tronçons 
de  fil  métallique  plus  fin  destinés  à  former  des  vis  d'une  moindre  dimension. 
3°  Dans  la  construction  nouvelle  et  spéciale  dans  la  combinaison  et  la  dispo- 
sition de  certains  mécanismes  ou  appareils  pour  faire  la  tête  aux  tronçons  de 
fil  métallique  destinés  à  former  des  vis. 


(  «•  ) 

49  Dans  des  construction,  combinaison  et  disposition  pareillement  nouvelles 
et  spéciales  pour  fendre  la  tête  ainsi  faite,  c'est-à-dire  pratiquer  la  fente  ou  rai- 
nure dans  la  tête  formée  sur  les  tronçons  de  fils  métalliques  avec  lesquels  on 
confectionne  les  vis. 

5°  Dans  des  construction,  combinaison  et  disposition  d'un  mécanisme  ou 
appareil  spécial  pour  tourner  ou  arrondir  au  tour  ta  têtes  focmées  sous  les  tiges 
de  métal,  laquelle  opération  peut  être  exécutée  soit  avant,  soit  après  que  la  tête 
a  été  fendue. 

6°  Dans  un  arrangement  et  une  combinaison  de  parties  ou  de  pièces  de  ma- 
chines pour  fileter  les  vis  et  les  boulons,  lesquels  arrangement  et  combinaison 
consistent  d'abord  à  faciliter  l'introduction  successive,  dans  la  machine,  de  tiges 
à  vis  et  à  boulons,  et  ensuite  à  donner  le  mouvement  alternatif  nécessaire  à 
l'arbre  principal  qui  découpe  le  filet,  ou,  en  d'autres  mots,  à  renverser  faction 
de  l'arbre  principal  alternativement  durant  un  nombre  donné  de  révolutions 
pendant  que  le  filet  ou  le  pas  est  formé  sur  la  tige,  préalablement  préparée. 

Mais,  afin  que  ces  perfectionnements  dans  la  fabrication  des  vis  à  bois  et  des 
boulons  filetés  soient  plus  aisément  compris,  j'ai  représenté  dans  les  dessins  les 
perfectionnements  dont  il  s'agit,  lesquels  sont  représentés  sous  de» vues  diffé- 
rentes et  de  manière  à  en  faire  comprendre  les  opérations-  aux  personnes  édn- 
naissant  les  machines  employées  à  ces- usages. 

Description. 

PL  26e.  Les  diverses  figure»  représentent  la  première  portion  des  perfection- 
nements dont  il  s'agit  ei  les  montrent  adaptée  à  la  machine  à  faire:  lefc  cèles  M> 
mayen  d;u*{l#viet*. 

Figi.  4^,  élévation  latérale*  delà  machine*  '  ' 

Fig.  2e,  plan  ou  vue  horizontale  en  partie  en  section. 

Kig4  3%;  élévation  de  iao*dedfci»ème; 

Fig.  i%  éié  va  tic»  partieJtadmcèlé  do -la  machine  opposé  à'  ctiiri  ttiffhààhte 

Sigi  i^'  coupe  verticale  prise  par  le  centre  de-la  n&aehine. 

Des  lettres  indicatives  semblables  sont  placées  sur  des  ^nettes  oortéèpàûiéÈÊm^ 
<kna  tout?»  leatàgurts.  r' 

ùt  bâti  d»ta  machina  porta*! 'dès  «OtMBkietBqoiritçmwnt  l'artm  dm  îtÉtmhfr 
suii^equeli  «si  ftxé*tap«*fie<  de  eonH**nrfe'<V  l»jpign<w  dentée eagiiÉÉÉiil lit 
rou% dentée**,-  e*<ra6aartain0i*forbi**i*ii3?er^  tf> 

Le<feMsup{to**M$d»l& 
poinçon  ou  éoin  htkt  lié  par  les  pièces^.  -**   i!  '  .  •  ■  •   n.  ... ..  -■•■  ■•■. 


(  vn  ) 

"  ta  courroie  de  mouvement  étant  passée  autour  de  la  poulie*,  les  évriufons 
ordinaires  de  la  machine  à  faire  les  tètes  à  laquelle  sont  adaptés  les  noiMfetWL 
perfectionnement*  viendront  en  opération. 

On  verra  que  les  mordaches  ordinaires,  dont  une  est  représentée  isolée,  fig.  £% 
pour  serrer  la  tige  de  fil  de  fer  à  laquelle  on  désire  mettre  une  télé,  sont  pla- 
«cées  surira  chariot  k  avec  bords  angulaires  glissant  loqgitudinalement  dans  les 
ffafteaux  /  et  fixés  à  l'extrémité  de  la  barre  «ondrotrice  m. 

Ce  chariot,  porteur  des  mordaches,  est  représenté  isolé  dans  deux  positions 
^différentes  fig.  7e,  qui  en  offre  le  plan  et  l'élévation. 

Ce  chariot  s'avance  et  recale  de  manière  à  amener  les  mordaches  exactement 
sous  le  centre  du  poinçon  à  téter  h  et  à  les  retirer  ensuite,  mouvements  qui  sent 
efloctoés  ara  moyen  de  la  barre  conductrice  m,  portant,  à  son  autre  extrémité, 
un  petit  rouleau  ou  tourilfon  voyageant  dans  la  coulisse  taillée  dans  la  face  de 
in  roue  à  came  n  fixée  à  clavettes  sur  l'arbre  f,  ledit  tourillon  convenablement 
guidé  dans  sa  course  au  moyen  du  bras  radial  o,  que  l'on  voit  plus  distincte- 
ment fig.  5e. 

-  On  concevra  maintenant  que,  quand  la  machine  est  dans  la  position  repré- 
sentée fig.  1  **  et  2e,  le  chariot  porteur  des  mordaches  k  est  retiré  et  soustrait  à 
l'action  du  poinçon  à  téter,  et  que,  au  moyen  ée  la  configuration  particulière 
4e1a  roue  à  came  et  à  totftfese  n,  il  restera  dans  la  même  position  jusqu'à  ee 
Tjm  l'ouvrier  ait  eu  le  tempe  de  placer  une  tige  de  fil  de  fer  dans  les  mer*- 
daches. 

Lorsque  l'arbre  de  travail  tourne,  tes  mordaches  et  leur  Chariot  seront  am»-» 
die  exactement  sous  le  centre  du  poinçon  h  qui  descend  alors  commandé  par  le 
levier  g9  mis  en  mouvement  'par  l'excentrique  p.  ....-, 

Lorsque  1e  chariot  porté* mordaches  est  amené  vers  1e  poinçon  àtèier  pur  Jft 
ToMion  de  la  came  n,  les  mordaches  sont  partiellement  fermées  par  les.  ^lans 
inclinés  g  et  r  (représentés  anssi  isolés  fig.  8e),  et,  quand  eHès  sont  arrivées 
exactement  sous  le  centre  du  poinçon  à  téter,  les  mordaches  sont  vivement  «ap- 
prochées et  serrent  fortement  la  tige  de  fil  de  fer  qu'ettès  contiennent. 

Ce  mouvement  est  produit  par  une  autre  roue  k  cftmeet  à  coulisse  a»  pmipm 
*emMablcit  la  roue  n,  mais  montée  sur  l'arbre  fh  atigles  droits  avec  œtâe^otan, 
<èt  mettant  en  action  ta  barre- conductrice  t,  guidée  paroHtement f t  d? une  wph 
nière  convenable  par  le  bras  radial  u,  et  liée,  au  moyen  d'une  mortaise  et  dhine 
feoopiïle,  au  levier  %  mouvement  de  sonnette  t?,  qui  permertau  poids .«,;  fixé  à 
tfn  extrémité,  de  descendre  et  de  faiw tourner  daha*m  cOlUt  k  *if  *isar>k»+- 
quelle  est  monté  le  levier  à  mouvement  de  sonnette  r,  et  de  fermer  ai^â'ilafe 
ittbrdaches,  qui  tiennent  nlen 'solidement  la  tige  de  «métal  pendant  que  Je.  poin- 
çon descend  et  étampe  ou  forme  la  tête  de  la  vis  en  foulant  le  métal.  • 


(  '4&0  ) 

Quand  la  tête  a  été  faite»  le  chariot  porte-mordaches  sort  de  uoq veau,  solli- 
cité par  la  came  n  et  la  barre  conductrice  m.  ■     ■'•       '     '  . 

La  tête ,  avec  sa  tige  formée ,  est  lancée  en  l'air,  de  manière  à  pouvoir  être 
reçue  par  l'ouvrier  conduisant  la  machine. 

Ce  mouvement  est  déterminé  comme  suit  : 

Un  petit  levier  à  taquet  y,  fixé  à  l'extrémité  de  l'arbre  transversal  /V  vient 
frapper  le  rouleau  z  sur  la  barre  glissante  1  ;  et  au  moyen  des  leviers  8  et  8, 
liés  par  l'arbre  4  à  la  barrette  5,  cette  barrette,  amincie  à  son  extrémité  supé- 
rieure ,  sépare  et  écarte  les  mordaches ,  et ,  '  montant  vivement ,  fait  sauter  tes 
tiges  qui  ont  été  tétées,  et  est  elle-même  ramenée  à  sa  place  par  le  poids  6  vu 
fig.  4*  et  5e.  .     ■      »     :  . 

•Fig.  9°,  élévation,  de  face,  d'une  machine  semblable,  quant  à  ses  effiàs,  à 
la  machine  à  faire  les  têtes  au  moyen  d'excentriques-       "      -    ■       •    *  j 
'  *  Fig.  40e,  section  verticale  de  la  même  prise  à  travefs  le  milieu  de  h  ma- 
chine, et  à  laquelle  sont  adaptés  les  nouveaux  perfectionnement  ■- :      '•  '■■*- 

Celte  machine  est  propre  à  un  travail  plus  léger.  \     '    '  ' 

Dans  ces  figures,  on  verra  que  nos  perfectionnements  sont  appliqués  tfune 
manière  semblable  et  pour  les  mêmes  effets  que  dans  là  machine  à  levftérp&ur 
'  'feifé  les  têtes,  et  dans  ces1  figurés  on  verra  pareillement  que  dés  letkres  Sem- 
blables sont  placées  sur  les  mêmes  parties,  avec  cette  exception  çtie,  datas  celte 
machine,  les  cameà  sont  montées  sur  l'arbre  de  travail  b,  et  que  tous  employons 
un  excentrique  À  au  lieu  d'une  manivelle,  généralement  employée  pour  effec- 
tuer la  descente  du  poinçon  A,  qui  est  remonté  par  le  levier  fourchu  B.  j  ' 
11  Comme  les  opérations  de  tous  nos  perfectionnements  appliqués  ^eetW  ma- 
chine sont  précisément  semblables,  quant  à  leurs  effets,  à  celtes 'déetftèb  à  l'é- 
gard de  la  machine  à  levier,  il  sera  inutile  d'en  répéter  la  description.     -  > 

PL  27e,  fig.  2*,  élévation,  latérale  d'une  nouvelle  combinaison' ei  disposi- 
tion de  machine  pour  faire  les  têtes  au  moyen  d'uii  syàtème  àé  totâtiofti * 

Fig.  5f,  section  verticale  prise  p&r  le  centre  de  la*  même:    -■    ,u :i  ■  fc  *» •'•• 

Dans  cette  disposition,  les  partiel  travailleuses  sont  pre^jile1  feettthlèbtes  à 
'  «elfes  déjà  dédrites*  excepté  qu'elles  sont  difTérerairiebt  agendéés  &  c(Wft  tout 
est  rendu  plus  propre  à  {aire  un  travail  léger,  c'est-à-dire  à  foi  relies*  têtes  des 
tigest  d'une  plus  petite  dimension,  comme  aussi  à  faire  plus  d'DtlWag&'drfns  un 
temps  donné.  l       '  "t  -  -"a---' 

.    affermes  ou  bâti  du  métier  supportant  l'arbre  de  travail  b9  ' si#^& 4êqf0èl  sont 
-  filées  la  poulie  %  les  deux  rodes  à  ea  mes  et  à  rainures  d  et  e  et'ka  eidte  cen- 
l«rtilè /.  ■."-,■■       *  <  "     ;    *        ■      ■     :'  ■"■-■■<1  '*'; 

jy  arbre  transversal  prenant  son  mouvement  dans  le  bâti  d  el*^trtl4si&o- 
lièfthëûf  boutonné  le  fcyftndrë  porté-înatricé  p  et  le»  fouétf* tbfcKëi  f-dVd? leurs 


(  481   ) 
dents  taillées  en  sens  inverse  et  égalant  en  nombre  celui  des  matrices  portées 
par  le  cylindre  p. 

Opération  de  la  machine. 

Le  mouvement  rotatif  étant  transmis  au  moyen  de  la  poulie  de  commande  c 
à  l'arbre  6,  la  roue  à  came  et  à  rainure  d  sollicite  le  levier  à  mouvement  de  son- 
nette g.  au  moyen  de  la  barre  de  jonction  h>  à  mouvoir  le  bras  du  levier  i,  qui 
glisse  librement  sur  les  embases  des  roues  à  rochet  /,  et  descend  ainsi  jusqu'à 
ce  que  le  cliquet  k  saisisse  la  roue  intérieure  à  rochet  /  au  moyen  d'un  ressort 
monté  sur  le  levier  i  et  pressant  contre  le  dos  du  cliquet. 

Le  mouvement  descendant  du  levier  t  sollicite  sa  queue  n  à  monter  jusqu'à 
ce  qu'elle  vienne  en  contact  avec  le  goujon  o  fixé  sur  le  cliquet  d'arrêt  m9  et  en 
continuant  de  monter  il  retire  le  cliquet  d'arrêt  m  des  dents  de  la  roue  à  rochet 
extérieure  L 

Alors,  par  la  rotation  continue  de  la  came  d,  le  levier  g  sera  mù  daus  une 
,  direction  contraire,  et  le  levier  t,  au  moyen  de  la  barre  de  jonction  k,  soqa  re- 

iJMpnU.     ,     .  . .     , 

M  Xe  cliquetk  étant  engagé  daps  une  dent  de  la  roue  à  rochet  intérieure  /  et 

...  c  l'arrêt  m  étant  retiré  de  la  roue  extérieure  à  rochet  /,  les  roues  à  rochet  serpnt 

,n tourqéçs  l'espace  d'une  dent,  et  entraîneront  avec  elles  le  porte-mordaches  ou 
motrices  pi  amçnant  ainsi  les  mordaches  qui  renferment  le  fil  de  fer  à  téter  sous 
lepow«onrP  ,  ;. 

« .,  ,  Lfi  pprte-wprd^ches  f  flepeut  prendre  trop  de  mouvement  et  porter  le  rentre 
.des  roQrdaches  au  /delà  du  centre  du  poinçon  r,  parce  que  le  cliquet  d'arrêt  m 
se  trouye,  par  l'action  de  sorv  ressort,  engagé  dans  une  dent,  de  la  roue  exjé- 
ijâqune  I,  la  queue  du  levier  i  ayant  cessé  d'agir  sur  le  goujon  q.        x    , .  i 

Ce§  opér^tiqps  #yant  été  complétées,  la  vis  f,  au  moyen  de  la  rotation  de  la 
roue  à  came  e,  es^  tournée ^parl'acti^n^u  poicjs  y,  sur  le  levier  x,  fi^é  ^  cla- 

„u  ï  MA'  de  fer  est  a^i.s^Udewen^  majqfepu  pendant,  que  lp,  tête  est  forcée 

au  ïihif^WfitWÇ^M  le  contrq-pqids  attaché  au  levier  fourphp  $ 

soulève  le  poinçon.  ,,  t   ...  #t 

:lik,c  Rf^ntjce  wpyeHiejtf,  ^.cafn^fw^Unue  ^  rota^ioi},       ,    .}    , 

-.a*,l4c]|jvrifr  ?  mpjuveiqçQf.  de  sopnejteti,  la.b^crçjle  jonction  w ^tjpjçvieraf 
font  tourner  la  vis  t  en  sens  inverse,  pendant  que  le  porte-mordaches  y  tourne 

86.  6* 
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Machine  ù  fendre  les  têtes  des  vis. 

PL  27e,  fi  g.  4rc,  élévation  de  force  ilfe  la>  msfchnw  perfectionnée  pour  fendre 
la  tête  des  vis. 

Pig.  3*,  section  transversale  prise  par  le  milieu  de  la  machine; 

Les  principaux  caractères  de  nouveauté,  dans  cette  machine,  consistent* 

1°  Dans  la  construction  et  là  disposition  spéciales  de  la  roue  pour  recevoir  et 
retenir  les  tiges  à  têtes  pendant  l'opération  de  la  scie  à  fendre,  et1  ensuite  pour 
ta»  élever  ot  les  chasser  de  l'appareil  complètement  terminées; 

2°  Dans  la  disposition  et  la  combinaison  spéciales  des  engrenages,  de  ma- 
nière que  la  scie  qui  opère  la  fente  tourne  avec  une  grande  vitesse,  peudbnf 
que  la  roue  qui  reçoit  les  tiges  &  tètes  est  réduite  au  mouvement  le  plus  lent 


Cette  machine  est  composée  d'un  bâti  général  a  disposé  de  manière  k  porter 
h  roue  qui  reçoit  les  tiges  à  têtes,  la  scie  qui  les  fend  et  les  engrenages  servant 
à  communiquer  le  mouvement. 

Les  tiges  à  tètes  sont  fournies  à  la  machine  dans  laquelle  elles  doivent  êttt 
fendues  en  les  laissant  tomber  dans  les  ouvertures  b  de  deux  mâchoires  c. 

Ces  mâchoires  sont  de  construction  spéciale ,  et  composées  de  deux  plaques 
cylindriques  c ,  chacune  montée  sur  un  axe  séparé  d  et  serrant  les  tige»  fbrte*- 
itiefrit  pendant  que  la  tête  est  fendue,  et  s' ouvrant  ensuite  pour  permettre  l'ali- 
mentation et  l'expulsion  des  tiges. 

Chaque  branche  de  ces  mâchoires  est  fixée  à  clavettes  sur  son  propre' axe  ou 
îVrbre,  et  ces  axes  sont  inclinés  l'un  vers  l'autre,  au  lieu  d'être  de  niveau. 

De  cette  manière,  on  concevra  qu*à  mesure  que  les  mâchoires  tourneront  te 
tiges  seront  maintenues  fermement  contre  la  scie  e. 

Bn  mouvement  rotatif  étant  imprimé  à  la  poulie  de  commande  f  fixée  sur 
l'arbre  g\  les  engrenages  A,  *,  ;  fenont  tourner  là  scie  e  avec  une  grandir  vitesse; 
et  en  outre,  atii  rtioyen  de  deux  vis  d'Àrchimëd'e  er  dés  roues  k  en'gremmr en- 
semble, fês  ihâcttbïfes  ne  recevront  qu'un  mouvement  tvè's-lfent. 

Comme  les  branches  de  c*S  mâchoires  sont  chacune  sur  un  axe  sépare  A 
disposées  iticlihées  Puttè  sur  l'autre ,  elles  maintiendront  solidement  celtes  des 
tiges  à  tètes  qui  seront  vis-à-vis  de  la  scie  tournante,  et,  s'ouvrent  par  suite db 
mouvement  de  rotatton;  elfes  permettront  rintrodtictibn  (fautres  tiges  er  Ta  sor- 
tie de  celles  tendues  qui  tombent  contre  Te  pton  faclihé  ff  et,  qiranrf  elfes  sont 
arrivées  à  l'ouverture  w,  sortent  de  lit  machine. 

Le  chariot  de  la  scie  à  fendre  peut  être  ajusté,  pour  régfer  Ik  profbndeur  dfe 
la  fente,  au  rtioyert  d'une  vis  régulatrice  n. 
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L'écart omout  des  mâeboires  qui  reçoivent  les  tiges  .peut  aussi  être  ajusté  au 
-moyen  d'une  vis  o. 

La  vitesse  de  la  scie  peut  être  aisément  variée  en  changeant  le  pignon  sur 
ilfarbre  de  la  scie,  la  mortaise  découpée  dans  leMti  permettant  au  pignon*  de 
s'engrener  convenablement  avec  d'autres. 

Perfectionnements  dans  les  machines  à  tourner  les  têtes  des  vis  à  bois. 

Ils  consistent  dans  une  disposition  et  combinaison  spéciales  de  mécanismes 
au  moyeu  de  l'emploi  de  mordacbes  semblables  à  celles  ci-dessus  décrites,  pla- 
cées sur  un  axe  séparé  et  inclinées  Tune  vers  l'autre,  afin  de  retenir  solidement 
la  tige,  dont  la  tête  est  tournée  par  des  burins  tournants,  et  aussi  dans  l'appli- 
cation d'un  porte-tige  intérieur  composé  de  tubes  radiaux  munis  de  ressorts 
«pour  taire  monter  les  tiges  sur  un  plan  incliné,  afin  de  régler  l'étendue  de  la 
projection  des  tiges  au  delà  de  la  périphérie  de  la  roue  qui  les  porte,  et  encore 
-dans  l'emploi  d'une  combinaison  spéciale  de  deux  roues  à  rochet  telles  que 
celles  décrites  dans  la  machine  rotative  a  faire  les  têtes,  afin  de  mouvoir  Les 
motdaches  à  des  intervalles  convenables  et  de  les  maintenir  solidement  pendant 
que  la  tête  de  la  tige  est  terminée  à  l'aide,  du  tourj; 

dSufin  à  donner  un  mmivernent  de  gllssage  parallèle  aux  burins  tournants, 
lie'nttinifèreà  tes  amener  contre  la  tige  en  directions  parallèles. 

>PL  £7Vfig.  4e,  pfan  ou  vue  horizontale  de  notre  machine  perfectionnée  poiir 
tourner  les  tètes  des  tiges  à  vis. 

rFig^6e.  ^élévation  partielle  et  eu  eoupe  de  la  même. 

.&nr»fo  bftti'dte  la  machiner,  les  poupées  b  sont  convenablement  placées  powr 
•apporter  l'appareil  tourneur  avec  les  roues  et  rouages  nécessaires. 

Les  tiges  de  métal  sont  amenées  successivement  dans  les  mâchoires  c  en  les 
,fH$8ritàttr  une  plaque  ou  plateau  tf. 

Cette' pfeiite  de  l'appareil  est  représentée  isolée,  fig.  7e,  d'où  elles  entrent 
ëa^^lbbe^éerthébQertm  doutlleàiqûi  portent  de  petits  ressorts. hélicôïdèsf 
•à  l!effct  de  faire  «iWîr  la  t*te  des  tiges  et  de  les  faire  porter  contre  un  plan  hï- 
cfinét/  ^ol  règle  la  distance  (font  elles  doivent. projeter  de  ia  gbrfâoe  des  mi* 
choses! 

L'arbre  Où  axé  h  portant  les  burins  i  tourne  au  moj^n  d'une  Courroie  qtii 
enfante  fa  potofie  dé  comrhan&ej.  '••'-■ 

'fjfle^atatré  éouh-oie  indépendante,  entourant  pareillement  la  poulie  ft,  tour- 
«rat*  vis  sans  An 'J'  fiséc  sur  itotè'Ae  la  poulie  ft,  laquelle  vter  f  ,  a*  faoyèti 
de  la' roue  dentfée  montée  Mr  Taffare -à  tmme  m^  donoeiautt^srtuTOiftértTôtfcéf 
*  la  roue  excentrique  n  et  à  la  roue  inelihéé  età  eartté.o.         f  v'  :    "      lr 
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On  comprendra  que,  à  mesure  que  la  roue  excentrique  n  tournera,  le  goujon 
à  l'extrémité  du  levier  oscillant  p,  voyageant  dans  la  rainure  ou  couliase  excen- 
trique sur  la  périphérie  de  la  roue  n,  fera  balancer  ce  levier,  et  au  moyen  du 
bras  q  imprimera  un  mouvement  au  levier  du  cliquet  r,  et  fera  ainsi  tourner 
d'une  dent  la  double  roue  à  rochet  s. 

Cette  roue,  étant  fixée  sur  l'arbre  incliné  t  des  mâchoires,  fera  à  chaque 
mouvement  avancer  d'un  espace  les  mâchoires,  qui  présenteront  ainsi  une  autre 
tête  à  l'action  des  lames  tournantes,  pendant  qu'en  même  temps  le  cliquet  d'ar- 
rêt u  maintiendra  fermement  les  mâchoires  dans  la  position  voulue. 

On  verra  maintenant  que,  à  mesure  que  la  roue  à  came  o  tourne,  le  levier 
fourchu  u  porte  l'arbre  porte-burin  en  avant  de  la  distance  réglée  par  le  col- 
let y. 

Alors  les  burins  i ,  fixés  dans  des  barres  coulantes  placées  angulairement  z, 
seront  graduellement  rapprochés,  et  tourneront  la  tête  de  la  tige  par  l'action 
des  joints  1  des  leviers  à  rotule  x  du  manchon  coulant  t#,  activé  par  le  levier 
fourchu  r,  mis  en  mouvement  par  le  contre-poids  et  réglé  par  la  partie  incli- 
née de  la  came  o. 

Quand  la  tête  de  la  tige  a  été  tournée  complètement,  les  burins  t  s'ouvri- 
ront, parce  que  la  contre-partie  de  la  came  o  donnera  alors  aux  leviers  et  bras 
un  mouvement  contraire  à  celui  déjà  décrit,  et  l'arbre  porte-burin  sera  éloigné 
de  la  distance  déterminée  par  le  collet  y"9  afin  de  permettre  de  retirer  la  tige 
dont  la  tête  est  tournée  et  de  la  remplacer  par  une  autre,  le  ressort  en  spirale  2 
facilitant  l'ouverture  des  burins  avant  que  l'axe  ne  se  soit  éloigné. 

Nous  ferons  ici  observer  que  cette  machine  peut  être  aisément  transformée 
en  machine  double  à  tourner  en  ayant  une  disposition  semblable  de  machines 
et  de  burins  tournants  parallèle  à  la  première  placée  sur  le  côté  opposé  du 
'même  arbre  à  came;  que,  de  plus,  la  même  disposition  du  mécanisme  peut  être 
aisément  appliquée  à  la  confection  du  filet  sur  le  corps  des  vis,  en  remplaçant, 
par  des  burins  propres  à  découper  le  pas  ou  filet,  ceux  employés  pour  tourner 
les  têtes;  on  aura  soin  d'y  ajouter  l'appareil  propre  à  renverser  le  mouvement 
de  l'arbre  portant  les  tiges  et  la  vis  d'ajustement  ordinaire  pour  régler  la  pro- 
fondeur et  l'écartement  du  pas. 

Machine  à  faire  le  pas  ou  filet  des  vis. 

.,■  Les  perfectionnements  que  nous  avons  apportés  aux  machines  ou  appareil» 
pour  fileter  le  Corps  des  vis  et  des  boulons  consistent 

<•  Dans  la  disposition  et  la  combinaison  de  iûééanismeb  pour  ôbteftir  le 


C  4»3  ) 
mouvement  alternatif  de  la  tige  qui  porte  les  tiges  à  fileter  au  moyen  d'un  ap- 
pareil spécial  à  action  spontanée  ; 

S9  Dans  la  disposition  verticale  de  l'arbre  portant  les  tiges  à  fileter  et  dans 
l'emploi  d'un  arbre  creux  et  tabulaire  afin  de  faciliter  et  de  simplifier  le  mode 
d'alimentation  des  tiges  à  fileter,  qui,  introduites  dans  l'arbre  creux,  tombent, 
par  leur  propre  poids,  dans  les  machines  placées  inférieurement. 

PL  28e,  fig.  1™,  élévation  latérale  d'une  machine  à  fileter  à  laquelle  est 
adaptée  la  première  partie  de  nos  perfectionnements. 

Dans  cette  figure ,  les  burins ,  coussinets  ou  autres  appareils  pour  former 
les  filets  n'ont  pas  été  indiqués,  parce  qu'on  peut  employer  un  des  procédés 
connus. 

a,  bâti  soutenant  l'arbre  b  porteur  des  tiges  à  fileter. 
Il  est  indispensable,  pour  opérer  le  filetage,  que  l'arbre  qui  tient  la  tige  dans 
les  mâchoires  placées  à  son  extrémité  éprouve  un  mouvement  rotatif  alterna- 
tivement dans  un  sens  et  dans  l'autre. 

Ce  mouvement  doit  être  imprimé  à  certains  intervalles  du  temps  selon  la 
longueur  du  filet;  ce  mouvement  est  produit  par  un  appareil  très-simple  et 
agissant  spontanément.  Sur  l'arbre  b  tournent  librement  deux  poulies  d,  e  ou 
deux  roues  dentées,  si  l'on  a  besoin  d'une  force  plus  considérable  ;  Tune  de  ces 
poulies  est  menée  par  une  courroie  ouverte  pendant  que  l'autre  courroie  est 
croisée,  de  manière  que  les  poulies  tournent  en  sens  inverse. 

Entre  ces  deux  poulies  ou  roues  est  placé  un  rochet  d'embrayage  ordinaire  f 
glissant  sur  une  clef  ou  arête  saillant  de  l'arbre  6,  ou  bien  portant  une  clef  qui 
s'enfonce  dans  une  rainure  pratiquée  dans  l'arbre  et  tournant  ainsi  avec  lui, 
quand  la  boîte  désembraye  l'une  ou  l'autre  poulie. 

En  se  reportant  à  la  fig.  4re,  on  verra  que  le  rochet  d'embrayage  f  est  re- 
présenté désembraye  avec  la  poulie  e  qu'on  suppose  tourner  avec  la  vitesse  re- 
quise dans  la  direction  de  la  flèche ,  ce  qui  fera  tourner  l'arbre  dans  la  même 
direction  ;  l'action  de  la  vis  régulatrice  tournant  dans  son  écrou  h  fera  avancer 
l'arbre  b  vers  le  rouleau  d'ajustement/;  alors  le  collet  i ,  fixé  à  l'arbre,  frap- 
pera contre*  ce  rouleau  et  désembrayera  le  rochet  avec  la  poulie  d  qui  tourne 
en  sens  opposé  ;  le  levier  oscillant  /  étant  réuni  avec  la  barre  glissante  k  sur 
laquelle  sont  vissés  les  rouleaux  d'ajustement/,  j"9  l'arbre  tournera  alors  dans 
une  direction  opposée,  et  le  collet  buttant  contre  le  rouleau/',  le  rochet  sera 
désembraye  de  nouveau  avec  la  poulie  e;  de  cette  manière,  on  obtiendra  un 
mouvement  rotatif  et  en  sens  alternativement  contraire  ;  la  pression  du  ressort 
eo  forme  d'archet  n  empêche  le  rochet  de  réagir ,  les  épaulements  m  empê- 
chent les  poulies  motrices  de  se  désembrayer  mal  à  propos  avec  le  rochet. 
La  pecoqdp  partie  de  me?» perfectionnements  relatifs  à  cette  partie  de  la  fa- 
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-fariçatiou  des  vis  à  boulons  Âletés  est  représentée  pi*  %T\\ùç.&tte%:&it><10*< 

firent  des  élévations  de  face  et  de  côté  de  la  machine^ wrkioaie  à»  fttatauqi 

*femble  beaucoup >à  cette  kwdessus  décrite,  maia  tapi  est  proptfc  àfatoeidetf  Kis 

*ôe -moindres  «dimensions,  *  >.    i     •  :*-.«..-, 

a,ibili  deia  mafchinesuppottla^tanbieui  r^Utiowallerntèrvmi.    i«v.  ■.—    -l 

Les  coussinets  ou»  coins  sont  fixés  sur  Jetable  À,.et.r*ihredfr«t  crthiùau 

'tabulé,  pour»  permettre  d'alimenter  de  tiges  à  vis  par  la  partie  sopéréèurev  qv* 

descendent  par  leur  propre» poids  joequ^à  oe  ^l'elleB-^etetttHigûoesâVflm^àt  Ah- 

i»ies  parles- inondacbeed  qui  tournent *vec>  llarbre  <6.  •'  .■•■   y-*  ''' 

L'appareil  pour  donner  de  mouvement  alternatif  à  l'acre  }fc  est  ^ 
semblable  à  celui  ci-dessus  décrit  et  est  produit  par  la  vis  régulatrice.*  fttfi 
met  de  l'arbre  qui  sollicite  les  cdllets/à  s  élever  et  à:  tomber  ^contre  4e  kffîer 
oscillant  et  fourchu  </,  et  ainsi,  au  moyen  de  la  barre  de  transraiesioft  /j,  de 
faire  basculer  le  levier  fourchu  t  et  avec  lui  le  rochet  fc,  qui  est  ainsi  emfcn^é 
avec  une  des  poulies  /,  m,  alternativement  et  selon  le  besoin  ;  cesrpooU«HMttlt 
menées  par -des  courroies  motrices  indépendantes,  denfune  GSti4ar$ette  «efr  Fatf^ 
'tre  croisée,  comme  il  a  été  dit.  -    ,0>     -••?.*•»!•  '•'« 

Nous  ferons  remarquer  «que  de  roohèt  «d'embrayage  est  ici  repréaerttë  diflfr' 
rent  de  celui  ci- dessus  décrit ,  les  lardons  ayant  une  forme» oenkjtfè»^tr^téllt 
faits  ea  bois  dur  ou  autre  matière  convenable  poor  BÎeitffiHioer 4ms  4te*  «Atittt1 
coniques  pratiquées  dans  les  poulies  de  commande;  mais  iN&t  faiêèmtiftfrtaél 
autre  système  d'embrayage* peut  être  employé  et  prockme  le  rtème^éffet.,r^ 

Le  manchon  ou  rochet  d  embrayage  ,  avec  son  levier  oscillant  et'fo^WWt," 
est  arussi  maintom  embrayé  avec  Pune  ou  l'autre  poulie  p*r!  l$^totefttt"tfo'&- 
chet  n;  une  vitesse  convenable  est ,  au  moyen  d'une  rtne&'T(H!^<l0ilMMl)t 
de  pignons  r,  •$:  t9  imprimée  à  l'arbre  à  came  o  qui' entrât  ne  4asTO&e  HHetAnèp 
pour  activer  IHevier  oscillant  y  et  ouvrir  ou  fetafiet'iefe  tfierd«*##a.      '*   "*î,:' 

Nous  ferons  aussi  remarquer,  enterminant,'t|uefcèfe*^ 
Tent  être  aisément  converties  en  machmes/à  tourner  pour  tlonrner  le  finiaux 
tètes  des  tiges  à  vis  en  substituant  des  lames  ou» 'des  burins  convenantes  h  h 
place  des  coussinets  à  faire  4e  pas  ou  filet  et  en  donnant  tm  m6trvementée 
rotation  continu  à  l'arbre. 

Maintenant  que  nous  avons  décriâtes  perfeetionnémeflts  dans  la 'fabrication 
iîes  vis  à' bois  et  des  boulons  filetés  et**a  'manière  â'enrééfeer  43éxécutkHi, 
nous  désirons  qu'H  soit  -entendu  que  noTO-aavons'inen'^jue'iteira  avoi»*ep*fr- 
sente  et  décrit  plusieurs* mécanismes  trormuSét  employés,  mais  quecetffelt 
qù'afiu  de  démontrer  plus  olainement  nos  perfectionnements  f'ét  tofls'tfëfitartfr 
aucun  privilège  sous  ae  rapport. 
'Mais  nous  réclamons  en  vertu  de  la  prèseitte^ettarafte  anduoh  privatif  î 
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<-4°  À  l'égard  de  la  machine  à  faire  les  têtes ,  pour  la  manière  de  faire  glisser 
le  porte-raordaches  en  dedans  et  en  dehors  de  la  machine. 

Pour  la  manière  de  régler  la  fermeture  des  mordaches  à  l'aide  des  roues  à 
cames  et  à  rainures,  et  aussi  pour  là  manière  de  lancer  les  tiges  hors  des  mor- 
daches après  que  la  tête  a  été  faite. 

2°  Pour  la  disposition  etMt  combinaison  des  mouvements  pour  produire  les 
mêmes  effets  dans  la  machine  à  faire  les  tètes. 

3*  Pour  la  combinaison  et  la  disposition  dès  mécanismes  composant  uneW- 
chine  rotative  à  faire  les  têtes  et  surtout  pour  l'application  de  deux  roues  à 
rochet  telles  qu'elles  sont  employées  dans  cette  machine. 

4*  A  l'égard  de  la  machine  à  fendre  les  têtes,  pour  les  mécanismes  et  spé- 
cialement la  construction  des  plateaux  cylindriques  inclinés  l'un  vers  l'autre 
afin  de  retenir  les  tiges  à  têtes  pendant  qu'elles  sont  fendues  et  de  les  laisser 
échapper  en  temps  utile. 

5°  A  l'égard  de  la  machine  à  tourner,  pour  l'ensemble  des  constructions  et 
impositions  telles  qu'elles  sont  représentée»,  mais  spécialement  pour  l'emploi 
dédoubles  roues  à  rochets  et  de  plateaux  d'une  forme*  particulière  portant  le» 
tigMhfc  vis  pour  l'inclinaison  de  leur  axe  et  l'emploi  de  tubes  radiaux  avec  res- 
sort réglant  la  projection  des  tiges  à  vis,  et  aussi  pour  le  plan  incliné  qui  déten* 
tmeta  saillie  des  tige^à  tétesv  et  enfin  pour  le  mouvement  de  gliasoge  panai- 
Itteadopté  aux  burins  tournants.. 

Enfin,  à  l'égard  de  la  machine  à  foire  le  pas  au  le  filet,  nous  signalons  comme 
mvvelle 

^    t»  La  manière  spéciale  d'obtenir  spontanément  le  mouvement  de  rotation 
alternative  de  l'arbre  à  faire  le  filet  par  la  combinaison  de  mécanisme»; 
-    £»  Dam  Imposition  verticale  de  Farbre  creux  ou  tabulaire,  ou  dans* toute :po- 
aition  qui  permette  aux  tiges  à  têtes  die  descendre,  par  leur  propre  poids, 
lee  mordaches  qui  doivent  les  saisir  et  les  retemr. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

en  date  du  31  juillet  1840, 

Au  sieur  Chaussenot  atné,  à  Paris, 
Pour  une  nouvelle  pompe. 


Avant  de  décrire  les  parties  constituantes  de  la  nouvelle  pompe  dont  il  eft 
question,  il  est  nécessaire  de  passer  en  revue  les  diverses  parties  qui  la  compo- 
sent, ainsi  que  les  propriétés  essentielles  qu'elle  possède  et  qui  la  distinguait 
de  celles  qui  Font  précédée. 

4°  Une  enveloppe  circulaire  ou  corps  de  pompe,  au  milieu  de  la  hauteur  do- 
quel  est  fixé,  entre  des  brides,  au  moyen  de  boulons,  un  cuir  retroussé  api 
montant  dans  l'intérieur  du  corps  de  pompe. 

La  partie  inférieure  de  ce  même  corps  de  pompe  est  fermée  par.  un  fwi 
au  centre  duquel  est  pratiquée  une  ouverture  que  ferme  un  clapet, pour, servir 
en  temps  utile. 

2°  Un  piston  ayant  un  poids  suffisant  pour  descendre  par  lui-même,  en  dé- 
terminant l'ouverture  de  la  soupape  placée  sur  sa  surface  supérieure ,  pour 
laisser  passer  l'eau  au-dessus  de  lui,  et  ayant,  en  outre,  la  propriété  dç  trans- 
mettre au  volant  qui  sert  à  Je  faire  monter  une  certaine  quantité  de  puissance 
mécanique  pendant  tout  le  temps  de  son  mouvement  descendant        •  t    _.  i 

#3°  Communication  de  la  puissance  motrice  pour  soulever  le  piston  par  l'em- 
ploi d'un  fil  de  fer  d'une  force  convenable,  dont  la  longueur  est  obtenue!  ea 
réunissant  plusieurs  parties  au  moyen  de  manchons  à  vis,  fig.  H  Y  et  celajk 
mesure  que  Ton  descend  la  pompe  dans  le  puits,  et  à  mesure  aussi  que  l'oa 
ajuste  les  tuyaux  d'élévation,  ce  qui  fait  éviter  de  descendre  cjanfrlç, pui te  pour 
le  placement  de  la  pompe,  ainsi  que  l'emploi  des  supports  de  scellement  qu'exi- 
gent celles  ordinaires,  le  tuyau  d'élévation  n'ayant  besoin  que  d'être  tenu  à  a 
partie  supérieure  pour  assurer  toute  l'immobilité  désirable,  effet  dû  à  la  pesao*  : 
tour  de  la  pompé  et  de  son  tuyau  d'élévation,  ainsi  qu'à  sa  Yçrtic^litfr, . 


C**>  ) 
--i^  Mouvement ascendant  du  piston  déterminé  par  Faction  du  volant ,  dont 
l'aie  de  rotation  porte  un  excentrique  sous  lequel  le  poids  du  piston  fait  ap- 
puyer un  galet  tournant  au  bout  <tym  balancier  dont  l'extrémité  opposée  est 
réonite  au  fil  de  fer  qui  suspend  c^mènrte^pÀston  dans  l'intérieur  du  corps  de 
pompe. 

5°  Diminution  considérable  du  frottement  du  piston:/ dont  les  surfaces  se 
trouvent  complètement  isolées  du  corps  de  pompe,  n'ayant  d'autre  contact  qu'avec 
on  cuir  retroussé  en  montant. 

Disposition  qui  permet  un  rapprochement  parfait  des  parties  flexibles  de  ce 
cuir  contre  le  piston  pendant  ses  mouvements  ascendants,  ainsi  qu'une  liberté 
absolue  lors  de  ses  mouvements  descendants. 

6°  Effet  puissant  de  la  force  motrice  pour  soulever  le  piston,  qui,  après  avoir 
atteint  le  maximum  de  sa  course  pendant  la  première  demi-révolution  du  vo- 
lant, augmente  la  vitesse  de  celui-ci  en  lui  transmettant  gratuitement  l'action 
mécanique  que  détermine  la  pesanteur  du  piston  pendant  sa  course  descen- 
Atote,  en  agiattfnt' sur  l'excentrique  èft  même  temps1  que  la  force  motrice  appli- 
-quftfsans  cefcse  à  la  manivelle  continue  de  s'accumuler  dans  le  volant,  paqr 
tffcitofeMe  notiveàxx  fft ^ton'âvéfe  totale  la-puissàtoe  que-ce  mdmevolatft  a 
acquise  pendant  l'abaissement  du  piston.  r 

^ïf^îKêtre  d'mte  grande  solidité,  àb  n?èxîger  que  rartmeot  des  réparations, 
JPétrr d?tfne; cortstnictioff  fiuJilë  sdns  exiger  la  moindre  précision,  de  pouvoir 
s'appliquer  dans  tous  les  cas  où  il  est  utile  d'élever  les  eaux  à  tjuelq&e  hauteur 
tg*erc#'éoit,i  et  de  pouvoiris^euécuter  sur  les- phis  petites  comme  su*"  tes  (ilus 
fWftdés^  dirtétisiônilr  •"»    l  •"(••>  =    -  •  «■  •- i-1  >   ■-— .    '      ■«■■•     • 

■;-.i  i  ■'■,■ 
-4b  in  .;rm -s.,  m.i    .|  ■.-.:■,.-  Jtotriptkto  de*  figures.  -: 

->««!  «B'y'figfJI A%  éou^<terticaK'ite  te  pompe.' 
s-'Frgi"Sr,«od^bwizobtate  passant  par  la  ligne  A. 
Fig/ 4*,  coup^'bdrîwWtàlë' ^ssant  p^r  la  1igi«B. 
-''Figi'l^cotipéliftrifètrtâlé'paJjsantparïaligocC. 
;;l  F4^j  ga,  tae, -de- -eoté  et  fcn  'élétatwn,'  des  organe»  méeaniqnes servant  au 
Ùetaeaenf  de  k:  pompe. 

p-'Fîgii6^'^lMi-de ta  %:«•••  ■■••■■•'  ■■-■•■■'  î;  f     ■ 

iu«g«Tlet» 8», -partie»  séparées  tfelà  flg.'  «•. 
.  -I/LekTéêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  pièces  dans  les  différentes  figures. 
*•  *,  t*tttiè'iûfëriëàrfe  dû corps' de  jtôrope. 

•'"i','  fond  du'toriJs  dé  pompe ,  au  'centre  duquel  est  pratiquée  une  éuvèrtm* 
fermée  par'aVctapet.'  •  »v  '■'  ■   •'  :*  ■■!•!•«••■«  "  ■■•      '•    • 
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f>  fi#JWvSWPi}W»ft  dtt  <*rP*  de.pMapi», 

à,  çuig  retrousse  en  montait  #t  oejnpximi,  au.  mqp*fa:)*Bifm  *  «*Hftllf* 
hjidfë  fciaaot.partie  du  corps 4e  pMmpe  oc 

Çp,«iéw<HU*.«4t:80uLeaiJ,  paj^eesous,  W  m^màïwb*iwtWi\jè'*Ufr 
lant  </. 

,  ç,  c.\lM^"»o*  pisto^e»  fqsUe  4m  poids  déte/fM.  W»pWitf»ffltf  «oléjdu 
«y.p*  dp.  pffsapA»  «t  u'ayani,  Vautre  commet  qu'avec  le,  wu<  A.  qu&  *%Wm 
contre  lui. 

.  §f|r  la  si^ftce.  extérieure  du,  pisjffa,  etf  ajuj^é.  et  *ouyd&  uji  m^M»  W  <»>- 
Yfie,  $',  ppur,  otyeojr  iu)  frottement  php,  cfau*. 

/",  ouverture  pratiquée  dans  la  .lojftgucuu^4u>|Wt09.P4Mr  le  papsa^ç,  dfr  lleay 
WTd.essukde.tui  lorsqu'il  descend,  m  so^pjsqpre.poidfl. 

g,  clapet  sevrant  pofii;  laissai;  paas.»  l'eau,  pendant  fa  WWXWWH  4Mf 
qe&dant  du.  pf8jU>%. 

k,  autre  clapet  se.. fermant  la$»{du,  m?py#nianf.  des^ndai&du,  pjety|tr 

V  support^  seyant  k  empêcher  fc  p4#W  de  ^appuyer,  sur  le  ç|a#6t  A»  dajn)(% 
cas  où  il  paçviendrait  jusqu'à  Uy. 

j,  grille.  u>ée. au  plateau, 6,  pour  empêcher,  les  cor.ps  ael^^e,  pé^treçjjauj 
la  pompe. 

ÇejL  étrier  e/*,  éjeyé.  c^v^le^ejgoouj;  lajs^r,  jpu^r,  f^ej^Ufi  olaûe*$ 
l^pàchgr,  de,  se.  renverser.. 

I,  Mton,fixé^au.cei^wa>,i;é^er,.k. 

m,  gros  fil  de  fer  qui  est  réuni,  par  un  anneau,  à  l'étf/gR,.  tapant,  aju pj&? 
ton  e. 

Ce  fil  de  fer  s'élève  jusqu'àAla,.l|auj^uf  cp^xe^able,  pour  commuuiquer  aux 
organes  mécaniques  qui  doivent  soulever  le  piston. 

»,  manchon  à  vis  réunissant  %,<^re^e$  pacifia  dj  1&  tige,  d^/eomjaueip»- 
tion.  pour  atteindre  la  haut/m^voujue^ 

Il  est  convenable  d'inteçromue  à  çejçtajnoft.  <jiManjÇ$gp>.pjt  ç,4fi%  an4IPa.WE>i ,a 
longueur  de  la  tige,  afin  d'obéi  PJKfy<i&WW^^  M^f^fMM^  . 

Fig.  2*.  p,  volant  tournant  dans  les  coussinets  o  fix^suj-,  le.  mffo&fr, 
q,  excentrique  monté  sur  l'axe  du  volant  p.  , , 

r,  galet  s'appuyant  sous  l'excenj^ique  ejt  tourflaftt.cjajpfljl^pfeurpheçaefltidn 
ht'laiwejjr;,.  ,    .  . 

»,  axe  de  rotation  du  balancier/,  ^u^^da^Je^co.u^ptft/ ^^a(?u* 

lft.siW0.TMK 
l,  manivelle  servant  à  faire  tourner  le  volant. 
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«*  fil  rie  ferrëtmi  au  bitanctèr  r  ot  «ommutoiquant  au  piston  s  pour  te  Stai- 
h*#n  lorsque  rwceO#iqiie  fait  itaKtor  te  igalet  r. 

to,  partie  supérieure  dit  Utyaa  d'élévation  formant  réservoir. 
'*>  îoytn  id^oufentOnt  rie  l'eau  élevé  au  réservoir  v. 

fi  plaftaau  fixé solidement  à  des  madriers,  pour  Suspendre  le  tu^au  d'élec- 
tion, aiwi  que  ta  pompe,  qui  U  trouve  plongée  à  une  certaine  profondeur  dans 
Vmvt  qu'elle  doit  élever. 

Propriétés  et  fôhtitiM  de  ta  Hôttwlfe  jxHfytë. 

lorsque  tes  diverses  parties  qui  eonstitnent  là  nouvelle  pompe  autant  été  eon- 
atftiua  et  disposées  eovntno  M  a  été  dit  et  comme  elte  «et  vue  dans  len  figures, 
la  position  de  l'excentrique  *e  trouvant  comme  flg.  2e,  lé  piston  Sera  alors  des- 
cend» an  bas  de  sa  course,  et  restera  SUSpendU  par  la  tige  m,  tenant  au  balan- 
cer r\  ftg.  7e,  tffl  fafeant  âppttjrér  le  gtlet  r  eonttë  l'éxCentriqUe  q,  qui  se 
tMrate  fc  r  extrémité  Opposée  dn  mtrie  bhlanéiêr . 

Dans  eet  état,  si  Ton  fait  tourner  le  volant  soit  à  droite,  soit  k  gauche,  l'ex- 
centrique, en  faisant  descendre  le  galet  r  ainsi  que  le  balancier  r',  soulèvera  le 
ftiston  en  faisant  fermer  le  elapet  g  et  ouvrir  eelui  k9  et  lu  colenttë  d'eak  sera 
soulevée  jusqu'au  réservoir,  qui  reeetra  lé  prottah  du  ntenvemeitt  aseëndattt  du 
piston  en  même  qu'une  flOtttéfle  quantité  d'eatt  sert  «féernse  avnlessëtis  de 
lui. 

Pendant  cet  effet,  te  cuir embotftl  qui  errtoure  lé  ptetoi*  s'appliquera  ë*afct&- 
ment  contre  lui,  par  l'influente  de  la  peSfcrttéfof  de  là  cdltftfne  eFeata  sur  séfr 
Btfritae*  «xtêrieitte»,  en  permettant,  toutefois,  UU  frottement  parfaHeWêtft  élas- 
tique» tf  dfrrant,  potir  ainsi  dire,  aueune  rêstefcihce  au  jeu  dn  piston. 

'Lorsque  reieentrique  en  nHwvement  aura  fait  deaeêndrèf  le  gilet  r  à  son 
maiititifrn,  comme  il  esf  tu,  eii  lignes  pointillé**,  flg.  7e,  le  piston,  ayant  alors 
atteint  la  limite  de  si  cotfrse  ascendante ,  retournera  aussitôt  dans  le  sens  op- 
posé» mesfore  que  Pefteemvtqtlèf  reviendra  à  sst  première  position^  aptes  avoir 
fait  ouvrir  son  clapet  g  Of'ftMMt  éëlUî  ft,  qui,  par  dët  effet,  fort*»  Peau  de 
passer  dans  fa  capacité*  supérieure',  S  eieswe  que  té  friand- de&tiéndr*  vers  ia 
IftRtte  ettnthe. 

Pendant  ce  mouvement  descendant,  le  piston,  agissant  à  l'extrémité  do  fctt* 
hMeter  f  av«e  unrferee  profWrttonneHô'  à  sa  pesatfebf,  éUtrtSswto  1#  rtmttvé- 
nfëht île Fexeentriqne  ainsi  qveœhri  en  tofaftt,  qtti ,  pet  eet eflfefy  aoqtierronft 
gMKifiteimnftiiHf  dewatae  qusotWéf  dé  ptftesanee  wéea*iqae,  josqéftw  mowent 
oé  Titteemrtqtfe  àtfraf'été  rartWtfé  à  se  positféW  prfforftive  peur  sctaleter  de  ni- 
veau le  piston. 
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On  remarquera  que  la  force  nécessaire  pour  déterminer  l'ascension  du  piston 
sera  d'autant  plus  puissante  que,  indépendamment  de  l'effet  dont  il  vient  d'être 
question,  le  volant,  constamment  animé  du  mouvement  de  rotation  qu'on  lui 
imprime,  continue  de  recevoir,  pendant  tout  le  temps  de  sa  demi-révoluti<m 
(pendant  la  descente  du  piston),  une  quantité  de  force  motrice  qui,  en  s'accu- 
mulant  sans  cesse  dans  sa  masse,  se  trouve  entièrement  disponible  pour  sou- 
lever le  piston  avec  la  plus  grande  facilité,  ainsi  que  la  colonne  d'eau  qui  s'ap- 
puie sur  sa  surface. 

11  est  inutile  de  faire  observer  de  nouveau  que,  pendant  l'ascension  du  piston, 
la  colonne  d'eau  qui  se  trouve  au-dessus  de  lui  rapproche  constamment  le  cuir 
embouti  contre  ses  surfaces,  de  manière  à  produire  une  aspiration  parfaite  sans 
que  le  piston  éprouve  une  résistance  sensible  par  son  frottement  contre  le  cuir 
qui  l'entoure,  sa  disposition  lui  laissant  une  élasticité  absolue. 

Lorsque  le  piston  descend,  l'effet  inverse  au  précédent  se  reproduit  ;  c'est-à- 
dire  que  le  cuir  tend  plutôt  à  s'éloigner  du  piston  qu'à  s'en  approcher,  par 
l'effet  de  la  pesanteur  du  piston,  qui  force  l'eau  de  passer  au-dessus  de 
lui  ;  d'où  il  résulte  que  le  poids  de  ce  même  piston  reste  entièrement  dispo- 
nible. 

Sauf  la  différence  de  sa  pesanteur  spécifique  comparée  à  celle  de  l'eau  qu'il 
déplace  pour  faire  ouvrir  la  soupape,  et  en  même  temps  à  entraîner  le  mouve- 
ment du  volant,  comme  il  a  été  expliqué  précédemment. 

Si  on  voulait  agrandir  ou  diminuer  la  course  du  piston,  on  pourrait  facile- 
ment réaliser  cet  effet  en  changeant  de  position  l'axe  de  rotation  du  balancier  r, 
soit  en  le  rapprochant  ou  en  l'éloignant  du  galet  r.  * 

La  nouvelle  pompe,  étant  entièrement  plongée  dans  l'eau,  ne  peut  jamais  se 
trouver  dans  la  position  de  ne  pouvoir  fonctionner,  comme  cela  a  lieu  pour 
celles  ordinaires,  qui  souvent  laissent  écouler  l'eau  qu'elles  contiennent,  et  ne 
penvent  plus  agir  qu'en  en  versant  une  certaine  quantité  dans  leur  intérieur. 

Cette  même  disposition  présente  aussi  l'avantage  de  maintenir  le  cuir  daus 
un  état  de  conservation  et  d'élasticité,  étant  complètement  à  l'abri  des  alterna- 
tives d'humidité  et  de  siccité  qui  lui  seraient  contraires. 

11  est  aisé  de  comprendre  que  cette  pompe  peut  élever  l'eau  à  une  hauteur 
quelconque,  n'ayant  d'autre  limite  que  celle  de  la  solidité  de  ses  diverses 
parties. 

S'il  était  utile  d'élever  l'eau  à  une  certaine  hauteur  au-dessus  du  niveau  du 
sol,  on  y  parviendrait  sans  difficulté  et  sans  changer  la  position  du  volant,  en 
faisant  communiquer  au  balancier  r'  une  tringle  verticale  qui  se  joindrait  à  un 
second  balancier  placé  à  la  hauteur  voulue  pour  mettre  en  mouvement  la 
tige  m,  qui  suspend  le  piston  e. 
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Lt  même  pompe  pourrait  aussi  s'appliquer  pour  le  cas  où  Ton  voudrait  en- 
voyer l'eau  directement  à  une  certaine  dislance  du  lieu  où  elle  se  trouve. 

Dans  cette  circonstance,  le  corps  de  pompe  serait  plongé  dans  l'eau,  le 
tuyau  o  s'élèverait  verticalement  à  une  certaine  hauteur,  et  porterait,  à  sa  partie 
supérieure,  une  boîte  à  cuir  ou  à  étoupe  D,  dans  laquelle  passerait  la  tige  m, 
qui  suspend  le  piston. 

Cette  tige  aurait  une  longueur  suffisante  pour  s'ajuster  avec  le  balancier  r', 
comme  fig.  2e,  et  serait  mise  en  mouvement  de  la  même  manière. 

Au  tuyau  vertical  O  communiquerait  celui  E,  qui  s'en  éloignerait  horizon- 
talement ou  obliquement  jusqu'à  la  distance  voulue,  pour  s'élever  ensuite  à 
une  hauteur  déterminée. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  29  septembre  4840, 

Aux  sieurs  Andraud  et  Tessié  du  Motay,  à  Paris, 

Pour  une  roue  fluviale  destinée  à  utiliser  toute  la  force  des  eaux  courantes 
sans  chute. 


Description  des  figures. 

•  PL  28e,  fig.  4  ™,  roue  fluviale  vue  de  face  et  telle  qu'elle  se  présente  au 
courant. 

Cette  roue  est  placée  au-dessous  du  niveau  des  plus  basses  eaux,  afin  d'être 
à  l'abri  des  sécheresses,  débordements  et  des  gelées;  elle  se  compose  d'une 
partie  pleine  B,  autour  de  laquelle  rayonnent  un  certain  nombre  de  palettes  a, 
un  peu  inclinées  dans  le  sens  opposé  à  la  rotation ,  légèrement  concaves  et 
formant  avec  le  fil  de  l'eau  un  angle  de  45  degrés. 

Toutes  ces  palettes  sont  maintenues,  à  leurs  extrémités,  par  un  cercle  C. 

La  roue  tourne  verticalement  dans  un  tambour  fixe  A. 

Fig.  2e,  roue  fluviale  en  fonction  :  elle  est  toujours  plongée  au  fond  de  l'eau, 


dans  la  couche  dh  courant  jugée  la  plus  rapide,  se  présentamt  toujours  4e  liée 
au  fil  de  l'eau.  .   , 

La  flèche  H  indigne  la  direction  du  courant. 

La  roue  À,  me  de  côté,  est  meotée  sur  an  arbre  F,  dont  fc'estrêroit* <8* 
dsstinée  à  supporter  tout  le  choc  de  l'ea»,  tourne  sur  peinte,  dans  unecnpttf» 
dine  solidement  ajustée  avec  tout  l'appareil. 

E,  quatre  lames  coupant  l'eau,  qui  soutiennent  la  pièce  dans  laqmHe  Umtne 
l'autre  extrémité  de  r arbre  F.  £ 

G,  cèneplera  et  fixe  qui  s'allonge  au  devant  de  la  rose,  et  qm  est  d&tnlé  à 
sejetev  l'eau  sur  les  palettes. 

Dans  les  circonstances  ordinaires ,  la  roue  fluviale  fimctsemiera  seote,  t*Hs 
qu'on  vient  de  la  décrire;  mais,  lorsqu'on  voudra  augmenter  sa  puissance,  on 
foi  adaptera,  ensemble  ou  séparément,  les  deux  agents  mécaniques  auxiliaires 
qui  font  partie  essentielle  du  système,  ce  sont  l'entonnoir  et  le  chapelet  à 
cônes.  ' 

L'entonnoir  D,  fig.  2e,  est,  comme  l'indique  son  nom,  une  sorte  de  cylindre 
conique  qui  s'ajuste,  par  sa  petite  ouverture,  au  tambour  B,  de  sorte  qu'une 
plus  grande  niasse  d'eau,  s'engouflrant  par  Ta  grande  ouverture  I  K,  va  se  jeter 
sur  les  ailes  de  là  roue. 

Cette  pièce,  construite  en  bois  ou  en  tôle,  est  ordinairement  de  forme  ronde, 
mais  elle  peut  être  elliptique  ou  rectangulaire,  suivant  les  besoins  de  la  loca- 
lité. "•■■■• 

En  cas  d'emploi  de  l'entonnoir,  il  faudra  prolonger  vers  l'arrière  le  tam- 
ftcrorB',  afin  de  neutraliser  Feflfet  du  remous,  qufitfenrït  fa'sorttotfafeattt. u 

L'entonnoir  pourra  avoir  des  cloisons  de  torsion.  j     «|imh  «î* 

Le  chapelet  à  cônes,  fig.  4e,  est  une  corde  ou  chaîne  sans  fin  garnie  de 
cônes  fixés  à  des  intervalles  égaux  et  qui  s'enroulent  autdtor  d'une  roue  R, 
disposée  convenablement  pour  Décevoir  le  chapelet  qui  la  met  en  m+im- 
ment.  " 

On  comprend  qtie'l'eeru  dans  swi  cours,  *gtomt  sur  Ir  base  iégiffeMMtcifo* 
cave  de  chaque  cône,   entraînera  le  chapelet  avec  toute  la  puissance^Arw 
marche,  moins,  totttefiws,  feflbrt  nécessaire  pow  opère*  te  ffetM*  4e*  «Anes, 
qui,  k  ta  remonte,  présentent  eu  fit  de  Feao  learTpartie'wgtfë:     "  !,i'  ' 

Pour  amoindrir  cet  offert,  il  fendra  qne  \r surfeee1  des  eéttes  *&H  tfès-Frtwr. 

Une  disposition  easentielle  h  observer  pour  accroître  Faction  tfti  cBepiJbt 
sera  de  faire  que  les  cônes  descerrfamts  marchent  (fems'te  yW <ftr  emmrtH^ttèdW 
que  les  cènes  dte  retour  femqmeront  datte  fc'  remous*  <ra  p#^  toeft&ëw 
rivières,  ou  en  l'air.  i  *   ■  \i . 

Btmstesendlroite  oè  la  profondeur  êteVem^ptiimMtiWpiê  d'^faHfr  la 
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SfWfi  fluviale  lfc  chapelet  à  cônes,,  l'auxiliaire  le  plus  importaat  de  cette  roue, 
pettftt  a^Mr  «Au)  *ur  vue  coua  harUeutale  R. 

Par  une  succession  non  interrompue  de  chapelets  à  cônes  qui  communique- 
|Wt.  tel»  01**6  «u*.  ou  çaun»a  établie  Le  remorquage  gratuit  des  fleuve»  et 

Les  cônes  seront  faits  en  bois  d'une  pesanteur  spécifique  à  peu  près  égale  à 
celle  de  l'eau:  plus  légers,  ils  surnageraient  et  fonctionneraient  mal;  plus 
loujrds,  ils  ge  traîneraient  sur.  le  lit  des  rivières  et  perdraient  de  leur  force  :  ils 
pourraient  être  articulés. 

Tout  l'appareil  de  la  roue  fluviale  est  maintenu  dans  l'eau  soit  par  des  po- 
teaux, soit  par  des  bateaux  sur  lesqoelfe  s'epère  le  travail. 

À  quelques  mètres  en  avant  on  fixera  un  filet  en  fil  de  fer  à  larges  mailles, 
pour  arrêter  les  heçbes  ojMous  autres  corps;  flattants  çui  iraient  s'attacher  aux 
ailes  de  la  roue. 

Lorsqu'on  voudra  emploie  la*,  roue  fluviale  dans  les  courants  alternatifs 
formés  par  les  marées ,  on  munira  l'appareil  de  deux  entonnoirs  A  et  de  deux 
cônes  B,  fig.  3e. 

Dans  ce  cas,  les  palettes  c  seront  planes  et  inclinées  autant'  d'un*  côté  que 
de  l'autre. 

Applicfttiànï. 

Dans  la  pensée  des  auteurs,  l'objet  principal  de  la  roue  fluviale  est  d'opérer 
la  compression  de  l'air,  afin  d'obtenir  ainsi  gratuitement  la  transformation  des 
ftfflpt ifagUJ¥es*  d$»  eauxj  coûtantes  pour  les*  maître  era  réeewre  efcJa»  enfler 
qt  ttfOf^eteUeuir4ûMfeMftUs^^maîiMittiS^  réBetwe  eqDcluakveimeot  l'application) 
d*»  c*U6're*fek]ritaplrç^  queiqiier  nature  que  ce! soie v 

comme  pour  l'ascension  des  eaux,  la  mouture  des  graine Je^sciage-d te :bw#tOtb 
dittpifrree^  afc>#. 

Si  on  emploie  la  roue  fluviale  pour  aider  les  bateauxiùremoftJterdesiii¥Îfere^ 
de*  sera  ou? iMobUtt» fi*ci  ou  s'attachera,. comme ntmorqueurt  aux  bateaux 


Comme  machine  fixe ,  elle  fera  mouvoir  continuellement  des  tambours-QUi 
tmiitffr«de<d)veffe4ttaiiiîlffw*  aiuquaJgJea  bateU^faviawlro*! t. attacher»  leurs  câ- 
bles, ou  hieaueUe»  tournât*!  wmi  crade:  san*,fiu  as  lefNtU*  sUtttatbaeoati  le* 


Comme  remorqueur  mobile,  la  roue  fluviale  s'attwlwratau  iwiro*  àil'ayattt. 
eÊ$4nm  la,  diei^kinfidorleiqiuUa,  tewrnant  .den^l'eau» 

Dans  ce  cas.  elle  ne  reeepfftaplu*  le  nmwefBftMfdu:  cour*  dft  l^au,  itt«w 
di'lM*  force  qttelwnquôrpa^t  du  navire,  dp,  la  vapeur,  de  l'air,  comprima  ou 


(4%) 
de  toute  autre  force;  elle  n'aura  que  quatre  ou  six  palettes  planes,  avec  les- 
quelles elle  coupera  l'eau  obliquement,  l'attirera  à  elle  par  une  force  de  torsion, 
et,  par  réaction,  fera  avancer  le  navire. 

L'application  de  la  roue  fluviale  peut  avoir  lieu  partout;  elle  fonctionne  M 
toute  saison;  agissant  sous  l'eau,  elle  ne  craint  ni  les  débordements,  ni  les 
tarissements,  ni  les  glaces. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  31  juillet  4840, 

Au  sieur  Cockjsrill  (John),  à  Saint-Denis, 
Pour  une  machine  à  peigner  la  laine. 


Depuis  longtemps  les  mécaniciens  se  sont  activement  occupés  de  l'invention 
de  machines  dont  l'emploi  dans  le  peignage  des  laines  pourrait  remplacer  m 
travail  de  la  main  de  l'homme  dans  lequel,  moyennant  des  peignes  en  acier,  on 
obtient  les  résultats  suivants  : 

4°  De  séparer  les  parties  feutrées  de  la  laine  d'avec  la  partie  saine,  longae 
•et  soyeuse  qu'elle  contient; 

2°  De  donner  à  cette  dernière  encore  plus  de  lustre,  de  loi  ôter  sa  tendance 
naturelle  à  se  feutrer  et  d'en  coucher  les  fibres  dans  une  direction  longitudi- 
nale. 

A  la  première  de  ces  exigences  on  satisfait  en  peignant,  entre  deux  instru- 
ments armés  de  broches  en  acier,  une  certaine  portion  de  laine  lavée; 

A  la  deuxième,  par  la  chaleur  factice  à  laquelle  les  broches  de  ces  pagnes 
sont  soumises  par  intervalles; 

Et  finalement  à  la  troisième  en  étirant  avec  les  doigts  la  portion  de  longae 
laine  qui  se  présente  devant  les  broches  des  peignes. 

On  nomme  cœur  le  trait  de  laine  ainsi  étiré,  et  blousse  ou  peignon  la  partit 
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<le  laine  courte  qui  reste,  après  l'étirage,   engagée  entre  les  broches  des 
peignes. 

La  lenteur  et  la  fatigue  de  l'opération  empêchent  beaucoup  d'ouvriers  d'en 
(aire  un  travail  constant;  de  manière  que  l'irrégularité  du  produit  et  de  l'ap- 
provisionnement force  le  fabricant  à  des  mesures  de  prévoyance  qui  exigent  des 
capitaux  additionnels  et  entraînent  à  des  pertes  d'intérêts  notables. 

Ces  efforts  des  mécaniciens,  dirigés  dans  le  but  de  suppléer  par  la  substitu- 
tionFlto  bonnes  machines  à  l'insuffisance  du  travail  de  la  main,  sont  donc  en 
proportion  de  l'importance  de  la  chose;  mais  le  résultat,  jusqu'à  présent,  ne 
les  a  pas  couronnés  d'un  heureux  succès. 

En  effet,  ni  l'Anglais  Cartwright,  dont  les  tentatives  datent  du  siècle  précé- 
dent, ni  ses  successeurs  étrangers  et  compatriotes  Wright,  Hacoskey,  Noury, 
Lister,  Lenoble,  J.  B.  Goddard,  Cordier,  Doulet,  ne  réussirent. 

La  difficulté  de  chauffer  les  peignes,  de  démêler  peu  à  peu  la  laine,  de  sépa- 
rer les  peignons  des  longues  mèches  et  de  faire  de  celles-ci  un  trait  bien  pur 
dans  des  proportions  voulues  par  l'économie  manufacturière  les  fit  échouer. 

Enfin  M.  John  Collier  inventa ,  de  4831  à  1832,  une  machine  à  peigner  la 
laine  qui  est,  en  quelque  sorte,  la  conclusion  du  principe  de  Cartwright. 

Elle  se  compose  de  deux  roues  d'un  diamètre  de  7  à  8  pieds  ;  les  bras  et 
jantes ,  assemblés  en  guise  de  tuyaux ,  en  sont  chauffés  par  l'admission  des 
vapeurs  d'eau,  et  les  dernières  portent  à  leur  circonférence  extrême  un  anneau 
armé  de  broches  en  acier  dont  la  direction  est  parallèle  à  celle  de  l'axe  des 
roues. 

lies  roues  sont  placées  l'une  vis*è^vis  de  Fautre,  se  croisant  dans  un  sens 
ofaftqué  par  une  inclinaison  respective  de  75  degrés. 

les  pÂHers  portant  les  axes  des  roues  sont  à  coulisses,  afin  de  permettre  leur 
rapprochement,  qui  s'opère  graduellement,  tandis  qu'on  leur  imprime  simulta- 
nément un  mouvement  de  rotation. 

De  cette  manière,  les  pointes  des  broches  entrent  dans  la  laine  dont  nne  des 
rodés  vient  d'être  chargée,  et  produisent  à  peu  près  l'effet  que  l'on  cherchait 
i  ôlitënir. 

Un  étirage  à  rouleaux  cannelés  se  présente  à  la  suite  de  cette  opération  pour 
(aire5  le  trait  de  la  laine  ainsi  peignée. 

Les  bhrasses  engagées  entre  les  broches  en  sont  retirées  à  la  main. 
'L'ingénieuse  conception  de  cette  machine  et  ses  mouvements  admirables 
n'ont  pu  la  sauver  de  reproches. 

On'  s'aperçut  bientôt  que  la  chaleur  de  la  vapeur  renfermée  dans  les  jantes 
des  roues  ne  se  communiquait  pas  à  un  degré  suffisant  aux  broches,  que  le 
mouvement  violent)  des  roues  fttiguait  la  laine  et  l'entrelaçait  si  fortement  entre 
86.  63 
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les  broches,  qu'à  l'étirage  du  trait  beaucoup  de  laines  longues,  se  brisant  devant 
Faction  des  rouleaux  étireurs,  restaient,  en  partie,  mêlées  aux  peignons,  en 
augmentaient  la  proportion,  et  agissaient  ainsi  contrairement  au  profit  de  Topé- 
ration. 

En  économie  manufacturière,  on  doit  avoir  égard  et  à  la  dépense  du  travail 
et  au  rendement  de  la  matière  ;  or,  la  valeur  des  peignons  étant  beaucoup  in- 
férieure à  celle  des  cœurs  de  laines,  l'économie  est  de  retirer  la  plus  grande 
portion  possible  de  cœurs. 

En  général,  la  difficulté  de  peigner  avantageusement  les  laines  fines  augmente 
en  raison  de  la  décroissance  de  leurs  forces  et  de  leur  longueur. 

Cette  difficulté ,  qui  en  est  déjà  une  pour  les  peigneurs  à  la  main ,  devient 
encore  plus  grande  dès  qu'on  la  rencontre  sur  des  machines  d'une  action  aussi 
brusque  que  celles  dont  il  vient  d'être  parlé. 

Cette  considération  a  conduit  l'inventeur  du  système  de  machines  faisant 
l'objet  de  la  présente  demande  de  brevet  à  imaginer  une  combinaison  de  ma- 
chines et  d'opérations  dans  lesquelles  le  travail ,  qui  avantageusement  ne  peut 
pas ,  comme  le  prouve  le  résultat  de  la  machine  Collier,  être  obtenu  en  une 
seule  fois,  se  ferait  sur  cinq  différentes  machines,  dont  trois  sont  connues,  une 
quatrième  d'invention  toute  neuve,  et  la  cinquième  en  partie  inconnue. 

Il  fonde  d'abord  l'utilité  de  son  invention  sur  la  combinaison  des  opérations 
proposées  en  les  faisant  corroborer  avec  ce  qu'il  y  a  de  nouveau  et  de  perfec- 
tionné dans  les  machines  ou  parties  des  machines  dont  il  se  sert. 

Il  déclare  ensuite,  plus  particulièrement,  que  son  système  est 

1°  De  se  servir  d'une  machine  pour  ouvrir  la  laine  et  pour  la  former  en  ru- 
bans, 

2°  D'un  défeutreur  à  réunion  pour  assembler  et  étirer  les  rubans  obtenus  de 
la  première  machine  et  en  former  de  nouveau  des  rubans  plus  parfaits. 

3°  D'une  machine  à  lustrer  la  laine  et  à  lui  ôter  sa  tendance  à  se  feutrer, 
recevant  le  produit  de  la  deuxième  machine  pour  le  délivrer. 

4°  A  la  machine  nouvelle ,  qui  reçoit  les  rubans  de  laine  pour  les  peigner 
par  rotation  entre  des  peignes  et  des  cardes. 

Dans  cette  opération,  le  produit  ressort  en  mèches,  qui 

5°  Sont  engagées  dans  la  dernière  machine,  dont  on  les  retire,  en  guise  de 
traits  prêts  à  passer  aux  opérations  préparatoires  de  la  filature. 

Ces  cinq  machines,  que  nous  nommerons,  dans  leur  progression  nécessaire, 

1°  La  machine  à  réunir  la  laine, 

2°  La  machine  à  étirer  et  à  réunir  les  rubans, 

3°  La  machine  à  réunir  et  à  décatir  ou  à  décatir  seulement  (lustrer), 

4°  La  machine  à  peigner, 
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5#  La  machine  à  faire  le  trait, 

Seront  suffisamment  expliquées  par  les  dessins,  dans  lesquels  se  trouvent 
les  plans  de  celles  qui  ne  sont  pas  encore  connues. 

La  première  consiste  en  un  tambour  posé  sur  un  bâti  et  une  table  à  toile 
mouvante. 

Le  tambour  est  garni  de  plusieurs  bandes  de  cardes  embrassant  sa  circonfé- 
rence qui  reçoivent  la  laine  des  cylindres  de  pression  fixés  au  bout  de  la  table. 
Dès  que  ces  rubans  de  cardes  se  trouvent  suffisamment  remplis  de  laine,  on 
imprime  à  la  macbipe  un  mouvement  rétrograde,  et  les  cylindres  de  pression, 
d'un  mouvement  plus  rapide,  servent  à  les  dégager. 

On  obtient  ainsi  les  premiers  morceaux  de  rubans. 

Plusieurs  de  ces  morceaux  de  rubans,  mis  ensemble,  étirés  dans  une  machine 
à  réunir  et  à  étirer,  produisent  ensemble  un  ruban  continu. 

Le  troisième  appareil  est  une  machine  à  lustrer  que  Ton  peut  choisir  indif- 
féremment parmi  les  systèmes  déjà  connus;  on  exige  d'elle  que  les  rubans, 
soumis  à  leur  action  •  soient  décatis  et  lustrés  de  la  manière  la  plus  parfaite 
possible. 

Ce  résultat  obtenu ,  l'opération  prochaine  est  celle  de  la  machine  n°  4,  re- 
présentée pL  29e,  fig.  1 re  et  2e,  vue  de  front  et  en  coupe. 

Dans  ces  deux  vues,  les  lettres  analogues  se  rapportent  aux  mêmes  parties 
de  la  machine. 

L'axe  principal  e  se  trouve  supporté  dans  des  crapaudines  sur  un  bâti  en 
fonte  n;  sur  cet  axe  se  trouvent  placées,  vues  de  front  a  droite,  la  poulie  mo- 
trice h  et  les  roues  d'engrenage  f;  à  gauche  de  la  vue  de  front  se  trouve  le 
pignon  x  caché. 

Les  roues  f9  par  l'intermédiaire  des  roues  v,  transmettent  le  mouvement  aux 
roues  g9  dont  Taxe  porte  le  moulinet  à  ailettes  d  armé  de  ses  peignes  à  broches 
d'acier. 

6,  tambour  garni  de  cardes. 

t,  crochet  qui  s'engage  dans  une  roue  dentée  y  pour  arrêter  ,  de  temps  en 
temps,  la  marche  du  tambour. 

c,  poulies  excentriques  mues  par  les  roues  as,  t,  p,  r,  q;  elles  servent  à  lever 
Taxe  g. 

L'axe  de  ces  poulies  excentriques  c  passe  à  travers  le  tambour  b ,  lui  sert  de 
support,  mais  ne  lui  imprime  pas  de  mouvement;  la  rotation  de  l'une  est  indé- 
pendante de  celle  de  l'autre. 

Le  mouvement  à  imprimer  aux  poulies  excentriques  peut,  du  reste,  s'opérer 
de  différentes  manières,  dont  la  description ,  si  on  voulait  prévoir  tous  les  cas , 
irait  à  l'infini. 
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Le  pignon  x,  par  la  roue  intermédiaire  i,  imprime  le  mouvement  au  rouleau 
preneur  m  k  l;  ces  rouleaux,  indifféremment,  peuvent  être  construits  à  étirage 
ou  sans  étirage  intermédiaire;  dans  ce  cas,  la  roue  m  et  sa  pression  deviennent  inu- 
tiles, et  le  rouleau  preneur  I,  chargé  de  son  rouleau  à  pression  naturelle,  pré- 
sentera à  l'action  des  peignes  le  ruban  dans  toute  sa  consistance. 

Voici,  à  présent,  de  quelle  manière  opérera  la  machine  : 

Le  ruban  provenant  de  la  machine  à  lustrer ,  passant  sur  un  conducteur 
courbé,  indiqué  dans  la  coupe  du  plan,  vu  de  côté,  est  présenté  par  les  rouleaux 
preneurs  aux  peignes  et  lesquels,  dans  leur  course  rapide,  s'empareront,  à  cha- 
que rotation,  de  plusieurs  fibres  de  laine. 

La  plus  grande  partie  des  peignons  se  précipite  naturellement  au  fond  et 
derrière  les  aiguilles  des  peignes;  le  restant  des  peignons  qui  resteraient  encore 
adhérents  aux  fibres  de  la  laine  sera  reçu  par  les  cardes  du  tambour  fr,  contre 
lesquelles  le  moulinet  à  ailettes  les  exposera  légèrement  à  une  action  conti- 
nuelle. 

Pour  éviter  que  les  charges  de  laine,  se  trouvant  engagées  dans  les  peignes, 
ne  se  rapprochent  trop  des  pointes  des  cardes ,  destinées  à  les  brosser  légère- 
ment ,  il  devient  nécessaire  qu'au  fur  et  à  mesure  que  les  peignes  se  chargent 
de  laine  on  les  éloigne  aussi  en  proportion  des  cardes  du  tambour,  car,  si  leur 
position  respective  était  conservée,  il  s'ensuivrait  que  les  cardes,  au  lieu  d'agir 
à  la  surface  des  mèches  de  laine,  y  pénétreraient,  arracheraient  une  partie  de 
la  laine  qui  doit  y  rester,  et  presseraient  le  restant  avec  tant  de  force  entre  les 
broches  des  peignes  que  l'extraction  en  deviendrait  difficile. 

Pour  opérer  cet  éloignement,  Taxe  du  moulinet  à  ailettes  ne  tourne  pas  dans 
des  paliers  fermés ,  mais  se  trouve  engagé  dans  des  fourches  qui  lui  servent  de 
guide  de  côté ,  tandis  qu'il  se  repose  sur  la  circonférence  des  poulies  excen- 
triques c,  lesquelles,  par  un  mouvement  rotatif  très-lent ,  régleront  la  position 
de  cet  axa  et  de  ses  peignes,  relativement  à  la  surface  du  tambour;  c'est  ce  qui 
empêchera  les  cardes  d'attaquer  trop  vivement  les  mèches  de  laine  engagées 
dans  les  peignes. 

L'action  des  cardes  dont  le  tambour  se  trouve  garni  sera  réduite  à  braser 
légèrement  les  mèches  de  laine  engagées  dans  les  peignes  et  les  dégager  ainsi 
sans  les  rompre  de  la  blousse  qu'elles  porteront  avec  elles. 

L'inventeur  considère  comme  très-importante  sa  méthode  de  nettoyer  on  de 
séparer  ainsi  le  peignon  de  la  laine,  c'est-à-dire  la  manière  particulière  de  re- 
tirer le  peignon  par  une  action  qui  part  du  fond  des  peignes  et  de  la  racine  des 
mèches  au  fur  et  à  mesure  que  cette  mèche  se  forme;  enfin,  dans  le  principe 
d'écarter  les  deux  agents  dans  des  proportions  qu'exigera  le  travail  de  la  laine 
sur  laquelle  on  se  propose  d'opérer. 
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Le  principe  de  celte  quatrième  machine  est  représenté  fig.  3° ,  4*  et  5"  ;  on 
peut  en  varier  les  dimensions. 

En  examinant  ce  plan  on  verra,  à  l'endroit  i,  l'effet  des  poulies  excentri- 
ques. 

L'axe  des  peignes  y  est  supposé  avoir  accompli  le  nombre  de  révolutions  qui 
lui  est  assigné  suivant  la  qualité  et  la  finesse  de  la  laine ,  de  cent  cinquante  à 
deux  cents  tours,  et,  après  cette  course,  elle  revient  de  l'éloignement  que  les 
poulies  excentriques  lui  ont  fait  faire  du  tambour  à  cardes,  c'est-à-dire  que  son 
axe  est  prêt  à  reposer  de  uouveau  sur  le  rayon  le  plus  petit  des  deux  poulies 
excentriques. 

La  différence  des  rayons  des  poulies  excentriques  doit  être ,  ainsi  que  la  vi- 
tesse de  rotation  des  peignes  et  la  vitesse  des  rouleaux  preneurs,  proportionnée 
a  la  finesse  de  laine,  et  il  est  nécessaire,  pour  travailler  avec  avantage,  d'avoir 
égard  à  tout  ce  que  cette  circonstance  peut  exiger  de  modifications  dans  les 
vitesses  et  les  mouvements  réciproques. 

Le  tambour  à  cardes  b  se  meut  en  arrière  sous  l'influence  du  frottement 
qu'opère  à  sa  surface  la  laine  engagée  dans  les  peignons,  mais  il  en  est,  de  temps 
a  autre,  empêché  par  un  appareil  d'arrêt. 

Par  ce  mouvement  interrompu ,  le  dépôt  des  peignons  qui  se  forment  dans 
les  pointes  des  cardes  n'est  pas  continu ,  mais  s'y  attache  en  flèches  sans  con- 
tinuité; il  devient  ainsi  plus  facile  de  les  détacher  et  de  les  engager  une  se- 
conde fois  dans  les  broches  des  peignes  d'un  moulinet  de  rechange. 

L'axe  du  moulinet  à  ailettes  et  peignes ,  ainsi  qu'il  a  été  dit  plus  haut ,  re- 
pose dans  deux  fourches;  on  le  prend  hors  de  l'appareil  pour  être  remplacé  par 
un  autre  dès  que  les  peignes  de  l'un  sont  remplis  de  mèches  de  laine ,  ce  qui 
a  lieu  au  moment  qu'il  se  trouve  soulevé  par  les  poulies  excentriques  à  la  plus 
grande  distance  des  tambours. 

Il"  y  a  donc  des  moments  d'interruption  très-courts ,  exigeant  seulement  le 
temps  nécessaire  au  remplacement  du  moulinet  dont  les  peignes  sont  remplis 
par  un  moulinet  dont  les  peignes  sont  dégagés  de  laine. 

Il  n'est  pas  essentiel  d'opérer  le  mouvement  du  tambour  à  cardes  par  mo- 
ments, on  peut  de  même  le  faire  tourner  continuellement,  en  détacher  la  laine 
mécaniquement  en  guise  de  rubans  et  soumettre  ceux-ci  à  un  nouveau  passage 
par  toute  la  série  des  machines  décrites  pour  autant  que  la  qualité  de  bonne 
laine,  qui  se  trouve  encore  mêlée  aux  peignons,  le  fera  juger  digne. 

Quant  aux  mèches  engagées  dans  les  peignes  sur  le  moulinet  qu'on  vient 
de  démonter  et  de  remplacer  par  un  autre,  elles  sont  transportées  à  la  cin- 
quième machine  représentée  fig.  6e  et  7e,  en  vue  de  front  et  section. 

Dans  ces  deux  vues,  les  mêmes  lettres  se  rapportent  à  des  objets  identiques. 
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p,  bâti  sur  lequel  sont  attachées  les  crapaudines  x. 

c,  charnière  qui  reçoit  dans  un  pivot  les  supports  n*  5,  dans  lesquels 
tourne  Taxe  d  d'un  peigne  circulaire,  anneau  armé  de  broches  d'acier  a. 

Les  supports  à  charnières  servent  à  éloigner ,  à  l'occasion ,  le  peigne  circu- 
laire des  rouleaux  étireurs  6,  et  le  soutien  /'sert,  au  contraire,  pour  le  mainte- 
nir dans  sa  position. 

Le  peigne  circulaire  à  broches  d'acier  a ,  de  5  à  6  pouces  de  longueur ,  est 
muni  aussi  de  dents  d'engrenage  à  sa  circonférence,  dans  lesquelles  s'engage  le 
pignon  h  fixé  sur  Taxe  de  la  roue  g  qui  reçoit  son  mouvement  des  roues  6,  Jk,  n, 
la  dernière  se  trouvant  fixée  sur  Taxe  de  la  poulie  motrice. 

Le  pignon  h  communique  un  mouvement  très-lent  au  peigne  circulaire,  qui 
tourne  ainsi  constamment  devant  les  rouleaux  étireurs  t. 

Sur  Taxe  de  la  roue  b  se  trouve  ce  rouleau  cannelé  étireur  t,  que  Ton  voit 
avec  son  rouleau  de  pression  de  même  marque,  recevant  la  pression  soit  par  des 
ressorts,  soit  par  des  charges  de  poids;  il  renvoie  le  ruban  obtenu  sur  une 
courroie  continue  par  des  rouleaux  égaliseurs  subséquents  sur  le  tambour  o; 
au  lieu  du  tambour,  qui  n'est  pas  absolument  nécessaire,  on  peut  recevoir  le 
ruban  étiré  dans  des  pots  ou  sur  des  bobines. 

c,  peigne  muni  de  broches  d'environ  6  pouces  de  longueur,  plié  de  manière 
à  embrasser  une  section  de  la  circonférence  du  peigne  circulaire. 

Des  broches  rondes  ne  rempliraient  pas  leur  but;  il  est  préférable  de  faire 
les  broches  de  ce  peigne  en  sections  demi-circulaires,  dont  la  partie  bombée  se 
trouve  en  dehors  et  la  partie  plate  joignant  les  broches  du  peigne  circulaire. 

Elles  sont,  en  outre,  disposées  de  manière  à  être  plus  rapprochées  de  la 
pointe  que  du  talon. 

Ce  peigne  se  place,  comme  l'indique  le  plan ,  entre  l'anneau  à  broches  a  et 
le  rouleau  étireur  6,  de  manière  que  la  laine  étirée  entre  ces  deux  appareils  doit 
nécessairement  passer  à  travers  le  peigne  c. 

Voici,  à  présent,  comment  opère  cette  machine  : 

Les  mèches  de  laine  formées  dans  les  peignes  de  la  machine  n°  4  en  sont 
retirées  soigneusement  à  la  main,  et  s'engagent  de  même  dans  le  peigne  circu- 
laire, de  manière  à  ce  que  la  laine  longue  se  trouve  à  l'extérieur  de  cet  anneau, 
et  la  partie  feutrée  à  l'intérieur  ;  c'est-à-dire  la  première  devant  les  broches,  et 
la  dernière  derrière  les  broches. 

Cette  opération  se  fait ,  d'une  manière  continue ,  par  un  enfant ,  comme  le 
permet  le  mouvement  de  rotation  lent  de  l'appareil. 

En  même  temps  s'opère  l'étirage  de  laine  longue. 

Elle  est  appelée,  par  les  rouleaux  étireurs,  table  B,  rouleaux  (,  au  travers  du 
peigne  e. 
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La  vertu  de  ce  peigne  *  est  d'opérer  une  division  verticale  dans  les  mises,  des 
fibres  de  la  laine,  opération  que  le  peigne  circulaire:  produit  dans  un,  sens 
horizontal. 

Cette  division  a  pour  effet  de  faciliter  la  sortie  de  la  laine  longue. 

Le  croisement  des  broches  du  peigne  droit  avec  les  broches  du  peigne  cir- 
culaire présentant  à  la  laine  de  petites  ouvertures  carrées  par  où  elle  est  obli- 
gée de  passer  contribue  aussi  à  retenir  les  petites  nopes  de  Jblousses  qui  pour- 
raient se  trouver  appelées  à  passer  avec  la  laine. 

La  blousse  ou  le  peignon  qui  reste  engagé  derrière  les  broches  du  peigne 
circulaire  en  est  débarrassé  moyennant  une  croix  tournante  dont  les  extrémités 
sont  armées  de  petites  feuilles  en  tôle. 

Procédé  de  toute  l'opération  du  peignage  avec  les  machinée  ci- dessus  décrites. 

.  Ofr  commence  par  battre  sur  des  claies  ordinaires  la  laine  brute  pour,  la 
former  en  tortillons^,  et»  «pris. que.  ceuxrci  ont  été  trempés  pendant  douae 
heures  dans  une  vieille  lessive,  on  .en  exprime  l'humidité,  pour  les  faire  passer 
ensuite  au  lavage  dans  une  nouvelle  lessive. 

Pendant  ce  lavage,  on  doit*  tâcher  de  perfectionner  la  mise  en  tortillons» 

Pendant  que  la  laine  conserve  encore  un  peu  d'humidité,  on  la  réunit  sur  la 
machine  à  cardes  n*  i,  pwurep  .former  des  rubans  qui  auront  la  longueur  égple 
à  la  circonférence  du  tambour,  à  cardes. 

Plusieurs  de  ces  rubans*  étant  réunis  ^ensemble  sur  un  étirage  à  pointer 
machine  n!  2,  sont  soumis  à  ractioa  de  la  machine  à.  lustrer  n°  3,  dont  le*  ru- 
bans, à  leur  tour,  sont,  présentés  >  m  rouleau/ preneur  de  la  machine  n°  4»  qpi 
aoifaUdes  mècheacentenanU  à  leur  base,  une  grande  partie  des  peignons  dont 
leurs  pointes  sa  trouvent  dégagées. 

Ces  miches  sont  engagées:  dans  le  peigne j circulaire  de  la  machine  n"  5,  qui 
opère  finalement  l'étirage :de,la  laine  pure  séparée  de  ses  peignons. 

Les  parties  de  laine  qui  s'attachent  au  tambour  à  cardes  de  la  quatrième  ma- 
chine ne  sont  pas  dea  blousses.ou  peignona  assez  courts  pour  être  rebutés  d'un 
nouveau  peignage;  on  peut,  en  conséquence,  les  y  faire  rentrer  soit  en  les  en- 
gageant directement  dans  les  peignes  de  la  môme  machine,  soit  en  les  soumet- 
tant de  nouveau  à  la  formation  de  rubans,  et  ensuite  au  passage  par.  la  machine 
h. lustrer.. 

A  la  suite  de  cette  description,  je  ne  prétends  pas  invoquer  remploi  des  ma- 
chines nM  \ ,  2  et  3  ni  partie  de  celle, n°  5  comme  mon  invention  ;  mais  ce  que 
je  prétends  faire  valoir  comme  mon  invention ,  c'est  de  me  servir  de  chacune 
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des  machines  décrites  non  par  elles-mêmes,  mais  comme  moyen  réuni  et  com- 
binaison nouvelle  dans  Tordre  suivant  : 

4°  Machine  à  réunir  la  laine, 

2P  Machine  à  étirer  et  à  réunir  les  rubans, 

3°  Machine  à  réunir  ou  à  décatir  seulement  (lustrer), 

4°  Machine  à  peigner, 

5°  Machine  à  faire  le  trait. 

Dans  la  machine  n°  4 ,  qui  est  neuve ,  je  ne  repose  pas  mon  droit  dans  la 
disposition  particulière  de  la  machine  seulement,  mais  particulièrement  dans  la 
méthode  de  l'opération  de  cette  machine,  qui  est 

4°  De  dégager  le  peignon  de  la  laine  en  partant  de  la  racine  de  la  mèche, 
et  de  ne  pas  entreprendre  cette  séparation  après  que  l'appareil  se  trouve  rempli 
de  laine,  mais  de  l'opérer  graduellement  sur  chaque  mise  de  laine  dont  le  peigne 
se  charge; 

2*  Dans  le  principe,  que  les  peignes  se  remplissent  par  rotation,  et  s'é- 
loignent de  leur  contre-agent  (qui ,  dans  le  cas  représenté ,  se  trouve  être  un 
tambour  de  cardes)  à  mesure  que  le  peigne  se  charge  de  laine  dans  une  pro- 
portion à  déterminer,  différent  en  ceci  de  tout  ce  qui  a  été  pratiqué  jusqu'à 
présent  dans  le  peignage  à  la  main  et  par  machines,  où,  pendant  l'opération, 
on  rapproche  graduellement  les  agents  peignants,  tandis  que  je  les  éloigne 
l'un  de  l'autre. 

En  conséquence,  je  n'invoque  pas  isolément  comme  mon  invention  ni  k 
peignage  rotatif  à  broches,  ni  le  tambour  garni  de  cardes ,  mais  bien  leur  em- 
ploi réuni  de  la  manière  décrite  pour  atteindre  le  principe  ci-dessus  énoncé. 

Quant  à  la  cinquième  machine,  je  ne  prétends  pas  avoir  inventé  la  disposition 
du  peigne  circulaire,  ni  la  manière  de  faire  le  trait  moyennant  des  cylindres  éti- 
reiirs,  ni  en  général  l'arrangement  mécanique  de  la  machine  ;  mais  je  déclare  (aire 
valoir  l'invention  d'y  appliquer  un  peigne  de  front  avec  des  broches  carrées  on 
demi-rondes  placées  verticalement,  quand  les  broches  du  peigne  circulaire  se 
trouvent  dans  une  position  horizontale,  c'est-à-dire  que  les  broches  de  l'un  et 
de  l'autre  peigne  se  croisent  entre  elles. 

Ce  peigne  de  front  est  placé  entre  les  rouleaux  étireurs  et  le  peigne  circu- 
laire, et  il  a  pour  but  d'opérer  une  meilleure  division  des  fibres  de  la  laine 
et  de  retenir  en  partie  les  petites  nopes  de  Mousse  qui  auraient  une  tendance 
à  suivre  le  trait  de  la  laine. 

Ainsi  l'application  de  ce  peigne  de  front  pour  obtenir  ce  résultat  fait  partie 
de  l'invention. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  8  juin  1840, 

Au  sieur  Chartron  (Marie-Hyacinthe),  à  Paris, 

Pour  l'emploi  des  fontes  affinées,  ordinaires,  malléables,  le  fer  coulé  et 
l'acier  fusible  à  la  fabrication  des  fers  à  cheval  moulés  en  sable  ou  en  co- 
quille. 

PL  29e,  À,  fers  à  cheval  de  toutes  dimensions  et  formes,  unis,  creusés  et 
renforcés,  avec  noyure  de  clous,  crampons  relevés,  prêts  à  être  placés. 

B,  fours  à  recuire  construits  en  brique. 

C,  grilles  creuses  rendues  in  fusibles  par  l'introduction  d'un  filet  d'eau  qui 
permet  de  pousser  la  chaleur  à  plus  de  160  degrés  du  pyromètre,  en  me  ser- 
vant de  creuset  en  fonte  cylindrique  de  0m,15  à  1  mètre  de  diamètre  et  de 
O"\30  à  2  mètres  de  hauteur,  suivant  le  besoin,  avec  un  corps  F  au  centre, 
percé  de  haut  en  bas,  bouché  hermétiquement  par  des  brides  garnies  de  terre 
glaise,  ce  qui  donne  la  facilité  de  produire  le  calorique  au  travers  du  diamètre 
par  qui  Faction  se  communique  en  tiers  et  en  quatre  surfaces,  moyen  beaucoup 
plus  avantageux  que  les  fours  de  poterie,  les  caisses  garnies  d'argile  et  les 
creusets  en  fonte  unie  qui  ont  été  employés  jusqu'à  ce  jour  sans  résultats  satis- 
faisants. 

D,  grille  sur  laquelle  se  place  toute  espèce  de  combustible. 

E,  creuset  qui  reçoit  les  pièces  que  Ton  veut  recuire,  telles  que  fers  à  che- 
val, etc. 

F,  trou  communiquant  au  travers  du  creuset. 

G,  couvercle  cylindrique  à  0m,08  de  profondeur,  qui  embohe  le  tuyau  du 
creuset  avec  quatre  orifices  qui  se  bouchent  à  volonté  pour  concentrer  ou  éva- 
porer la  chaleur. 

H,  espace  sous  la  grille  hermétiquement  fermé,  où  se  trouve  un  tuyau  pour 
forcer  le  courant  d'air  et  pousser  vivement  le  calorique  par  un  ventilateur  qui 
rend  le  travail  prompt  et  économique. 

86.  64 
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I,  cuve  remplie  d'eau  portant  un  robinet  pour  la  laisser  couler  autant  que 
de  besoin. 

K,  cheminée  de  décharge  pour  la  fumée  et  le  gaz  montant  et  descendant 
contre  le  creuset. 

Les  fers  à  cheval  en  fonte  malléable  et  acier  fusible  peuvent,  à  la  forge,  être, 
comme  ceux  en  fer  forgé,  agrandis  ou  resserrés,  et  ont  l'avantage,  sur  ces  der- 
niers, qui  ne  sont  faits,  le  plus  ordinairement,  qu'en  fer  métis,  d'offrir  plus  de 
légèreté,  de  solidité  et  de  dureté. 

Quant  à  ceux  en  fonte  affinée  et  ordinaire,  ils  pourront  être  coulés  sur  un 
noyau  en  tôle  ou  fil  de  fer,  de  sorte  que,  dans  le  cas  où,  par  le  choc  du  pied 
du  cheval,  ils  sô  fendraient,  ça  n'empêcherait  pas  les  parties  de  rester  jointes 
et  de  laisser  le  fer  en  place  jusqu'à  parfaite  usure. 

Il  est  bien  reconnu  que  la  fonte,  par  les  temps  de  gelée,  a  l'avantage  de 
moins  couler  que  le  fer,  et  que,  sans  le  secours  des  crampons,  qui  fatiguent 
beaucoup  les  chevaux,  mes  fers  glisseront  moins  que  ceux  en  fer  forgé,  et  qui,  à 
même  épaisseur,  seront  un  quart  plus  légers.     - 

Voulant  fondre  sur  tous  les  modèles  qui  pourront  m'ètre  fournis  par  les  ma- 
réchaux experts,  j'offrirai  un  grand  avantage  à  la  troupe  comme  aux  routiers 
et  à  tous  conducteurs  de  chevaux,  qui  pourront,  avant  de  se  mettre  en  route, 
se  munir  de  fers  qui  seront  parfaitement  unis,  évidés,  et  auront  la  forme  du 
pied  très-exacte,  afin  que ,  dans  le  cas  où  un  cheval  perdrait  son  fer,  le  con- 
ducteur ne  soit  pas  forcé,  comme  jusqu'à  présent,  d'abîmer  la  corne  du  cheval, 
en  parcourant  souvent  une  grande  distance  avant  de  rencontrer  un  maréchal 
ferrant. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  20  ;uti/ef  1840, 

Au  sieur  Pegqubur  (Onésiphore),  à  Paris, 
Pour  un  métier  à  fabriquer  le  filet. 


sas 


PL  30%  fig.  1r%  métier  à  fabriquer  le  filet  vu  de  face,  c'est-à-dire  du  côté 
dû  l'ouvrier  se  place  pour  le  faire  fonctionner. 

Fig.  2e,  vue  de  côté. 

Fig.  3e, "partie  du  mécanisme  qui  fait  avancer  l'ouvrage  après  que  chaque 
rangée  de  nœuds  est  faite. 

Fig.  4e,  navette  montée  dans  son  porte-navette. 

Fig.  5%  coupe  de  la  boîte  à  crochets  tournants. 

Fig.  6e,  partie  du  peigne  servant  à  tenir  toujours  tendus  les  fils  de  navette, 
pendant  les  mouvements  qu'on  est  obligé  de  faire  faire  à  ces  navettes  pour 
>pérer  une  rangée  de  nœuds  des  fils  de  trame  avec  les  fils  de  chaîne. 

A,  A',  montants  de  devant. 

A",  A"',  montants  de  derrière  du  bâti  du  métier. 
1 ,  2,  3,  traverses  qui  assemblent  les  montants  de  devant. 
4,  5,  6,  traverses  qui  assemblent  un  montant  de  devant  avec  un  montant 
le  derrière,  et  forment  un  côté  du  bâti. 
L'autre  côté  a  trois  traverses  semblables. 
7,  8,  9,  traverses  qui  assemblent  les  montants  de  derrière. 

B,  châssis  placé  horizontalement  en  haut  du  métier,  et  portant  deux  touril- 
pf)8  qui  rentrent  dans  une  entaille  pratiquée  sur  chacun  des  montants  -de  der- 
ière  du  bâti. 

Ce  châssis  peut  basculer  sur  ces  tourillons  ;  il  tient  suspendu,  en  avant  du 
,éf  ier,  un  autre  châssis  C,  dont  la  destination  sera  expliquée  plus  loin. 
£,e  poids  B'  met  tout  ce  système  en  équilibre. 
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Le  châssis  C  est  articulé,  à  sa  partie  supérieure ,  avec  le  châssis  B,  en  sorte 
que  l'ouvrière,  ayant  le  manche  D  dans  la  main,  peut  faire  manœuvrer  la  partie 
inférieure  du  châssis  C  et  lui  faire  prendre  toutes  les  positions  nécessaires  au 
travail. 
Les  deux  traverses  c  donnent  à  ce  châssis  la  solidité  dont  il  a  besoin. 

La  figure  représente  une  coupe  de  la  boîte  à  crochets  tournants ,  laquelle  se 
trouve  placée  à  la  partie  inférieure  du  châssis  C. 

La  boite  à  crochets  D'  est  un  peu  plus  longue  que  la  largeur  de  la  pièce  de 
filet  qui  se  fabrique  sur  le  métier;  elle  se  termine,  à  ses  extrémités  ,  par  des 
tourillons  qui  pénètrent  dans  des  trous  du  châssis  C,  ce  qui  lui  permet  de  pou- 
voir tourner  sur  elle-même. 

Cette  boîte  porte  autant  de  crochets,  moins  un,  qu'il  y  a  de  fils  de  chaîne. 

Chaque  crochet  fait  corps  avec  un  pignon  qui  s'engrène  avec  une  crémaillère 
qui  règne  dans  toute  la  longueur  de  la  boite,  de  manière  qu'en  faisant  mouvoir, 
la  crémaillère  selon  sa  longueur  on  fait  tourner  tous  les  crochets. 

La  crémaillère  porte  une  pièce  dentée  qui  sort  au  dehors  de  la  boite  et  qui 
s'engrène  avec  un  pignon  fixé  à-l'axe  du  manche  D. 

C'est  par  ce  manche  que  l'on  fait  tourner,  quand  cela  est  nécessaire,  ponr 
opérer  les  entrelacements  des  fils  qui  concourent  à  la  formation  d'une  rangée 
de  nœuds,  comme  je  l'expliquerai  plus  loin. 

Tous  les  fils  de  la  chaîne  sont  enroulés  sur  l'ensouple  E,  qui,  comme  on  le 
voit  dans  les  dessins,  est  supportée,  par  ses  tourillons,  sur  le  derrière  du 
métier. 

La  poulie  E',  fixée  sur  l'axe  de  l'ensouple,  autour  de  laquelle  est  enroulée  la 
corde  du  poids  E",  est  destinée  à  donner  aux  fils  de  la  chaîne  une  tension  con- 
venable. 

F,  châssis  placé  horizontalement,  mobile  sur  deux  tourillons,  dont  les  pieds 
de  derrière  du  bâti  servent  de  supports ,  au  moyen  de  crochets  qui  y  sont 
fixés. 

Les  fils  de  la  chaîne  partant  de  l'ensouple  passent  sur  l'extrémité  de  devant 
de  ce  châssis  et  viennent  aboutir  à  la  pièce  de  filet  dans  une  espèce  de  mi* 
choire  i. 

Le  poids  F'  sert  à  donner,  k  l'extrémité  sur  laquelle  les  fils  passent,  uoe 
tendance  ascendante,  et  à  résister,  sans  tomber,  à  la  tension  des  fils  de  la 
chaîne. 

H,  autre  châssis  aussi  soutenu  par  des  supports  fixés  aux  montants  de  der- 
rière du  bâti,  et  où  il  est  mobile  sur  deux  tourillons. 

A  l'extrémité  de  devant  de  ce  châssis  est  fixée  une  plaqoe  À,  terknnée,  al  son 
bord  inférieur,  par  une  série  de  crochets  placés  pre&tyrie  horiÉontttleïhiat  ^ 
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Un  fil  de  la  chaîne  passe  dans  chacun  des  crochets;  ainsi  il  y  a  autant  de 
crochets  qu'il  y  a  de  fils  à  la  chaîne. 

Les  deux  ressorts  à  boudin  1  tiennent  ordinairement  le  bout  du  châssis  H,  où 
ils  sont  accrochés,  élevé  contre  la  traverse  2  du  bâti. 

Ce  n'est  qu'au  moment  où  on  achève  une  rangée  de  nœuds ,  que  l'ouvrier 
fait  descendre  cette  bascule,  en  appuyant  le  pied  sur  la'marche  H',  qui  y  cor- 
respond parla  tringle  H". 

J,  pièce  métallique  nommée  barre  :  elle  est  fixée  horizontalement,  par  ses 
extrémités,  au  bâti,  sur  le  devant  du  métier. 

Cette  barre  porte  deux  supports  K,  qui  supportent  les  rouleaux  L,  L',  L", 
entre  lesquels  la  pièce  de  filet  vient  passer  et  s'enrouler  sur  le  dernier,  à  me- 
sure qu'elle  se  fabrique. 

Ces  trois  rouleaux  sont  couverts  de  peaux. 

L'axe  du  rouleau  L'  se  prolonge  à  gauche,  et  vient  traverser  le  montant  A  du 
métier,  où  il  reçoit  la  roue  dentée  R,  qui  y  est  fixée. 

L'axe  de  ce  rouleau  est  brisé,  pour  faciliter  le  montage  et  le  démontage  des 
pièces  de  filet  ;  mais  il  est  rendu  comme  d'une  seule  pièce  au  moyen  d'une 
boite  d'accouplage  qu'on  ne  voit  pas  dans  les  figures. 

Un  pignon  P  s'engrène  dans  la  roue  R. 

Une  étoile  p  est  fixée  sur  Taxe  du  pignon. 

Un  sautoir  p\  garni  d'un  galet  g  et  d'un  ressort  g\  empêche  cette  étoile  de 
tourner  par  l'effet  de  la  tension  des  fils.  »  ' 

Ce  n'est  que  lorsque  l'ouvrier  presse,' iavec  le  pied,  sur  la  marche  H',  que 
cette  étoile  avance  d'un  cran. 

Cet  effet  se  produit  par  le  moyen  de  la  vis  10,  tenue  dans  la  bascule  H,  où 
on  peut  l'allonger  et  la  raccourcir  pour  en  régler  l'effet  sur  l'étoile  p,  chaque 
fois  qu'on  change  celle-ci  pour  changer  la  grandeur  du  réseau ,  comme  on  le 
verra  plus  loin. 

Quand  le  pied  de  l'ouvrier  fait  descendre  la  bascule  H,  le  bout  de  la  vis  40 
presse  sur  le  doigt  11,  faisant  partie  de  Taxe  13,  qui  tourne  alors  d'une  petite 
quantité. 

Cet  axe  traverse  une  traverse  du  bâti,  qui  lui  sert  de  support,  et  est  armé,  en 
dehors,  d'un  autre  doigt  ou  levier  13,  terminé  par  une  chape  dans  laquelle  se 
trouve  placée  la  pièce  r,  et  s'y  meut  à  charnière. 

Ce  même  doigt  13  porte  une  oreille  formant  l'écrou  d'une  petite  vis  servant 
à  régler  la  position  de  la  pièce  r,  qui  correspond,  d'un  bout,  à  l'étoile  p,  et,  de 
l'autre,  est  accrochée  au  ressort  r  ,  qui  la  tire  à  lui. 

Par  ces  dispositions,  quand  l'ouvrier  presse  sur  la  marche  H',  la  pièce  r  fait 
avenees  Kétoile  d'une  dent. 
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La  roue  R  et  le  rouleau  L'  tournent  d'une  quantité  qui  /varie  selon  que 
Tétoile  a  plus  ou  moins  de  dents;  c'est  cette  quantité  qui  détermine  la  gran- 
deur des  carreaux  du  filet  en  fabrication.  .  •  >      .     . 

Le  rouleau  L'  porte  une  autre  roue  dentée»  non  visible  dans  les  dessins*  qui 
s'engrène  avec  une  autre  roue  fixée  sur  l'axe  du  rouleau  L. 

Chacune  de  ces  deux  roues  a  son  diamètre  primitif  égal  au  diamètre  du 
rouleau  auquel  elle  appartient,  en  sorte  que  ces  rouleaux  eut  leurs  périphéries 
pressées  Tune  contre  l'autre  par  une  pression  qui  sera  bientôt  expliquée,  et 
marchent  ensemble  pour  entraîner  la  pièce  de  filet  dans  le  mouvement  quarts 
font  à  chaque  rangée  de  nœuds. 

A  la  barre  J  sont  fixées  deux  mâchoires  e,  e\  en  forme  de  portion  de  cylindre. 
dans  lesquelles  est  logé  le  rouleau  L. 

Ces  deux  mâchoires  ont,  chacune,  une*  lèvre  t,  t',  qui  avance  en  avant,  et 
laissent  entre  elleé  un  espace  suffisant  seulement  pour  laisser  passer  la  pièce  de 
filet  à  mesure  qu'elle  se  fabrique. 

Par  l'effet  de  l'axe  U,  armé  de  deux  bras  ou  leviers  S,  X,  de  la  pièce  X'  et 
du  poids  S',  le  rouleau  L"  se  trouve  pressé  contre  le  rouleau  L';  celui-ci  te 
trouve  pressé  contre  le  rouleau  L,  et  ce  dernier  contre  les  mâchoires  e,  e';  d'où 
il  résulte  que  la  pièce  de  filet,  arrivant,  comme  il  a  été  dit  précédemment,  par 
l'intervalle  que  les  deux  mâchoires  laissent  entre  elles,  monte  d'abord  sur  le 
rouleau  L,  redescend  entre  oelui~ci  et  le  rouleau  L',  passe  sous  ce  dernier,  et 
remonte  entre  lui  et  le  rouleau  L",  autour  duquel  elle  s'enroule. 

Ainsi  la  pièce  de  filet  se  trouve  maintenue  très-près  de  l'endroit  où  la  rangée 
de  nœuds  se  fait,  l'élasticité  naturelle  du  filet  se  trouve  annulée,  et  l'ouvrage  ae 
fait  régulièrement;  puis,  comme  le  rouleau  L",  sur  lequel  la  pièce  s'enroule, 
n'est  conduit  que  par  son  contact  avec  le  rouleau  L',  qui  avance  toujours  d'une 
même  quantité  à  chaque  mouvement  de  l'étoile,  la  plus  ou  moins  grande  quan- 
tité ou  épaisseur  de  filet  qui  peut  se  trouver  sur  le  rouleau  L",  pendant  la  fa- 
brication d'une  pièce,  n'a  aucun  effet  sur  la  grandeur  des  mailles,  depuis  le 
commencement  jusqu'à  la  fin  de  la  pièce. 

Pour  faire  du  filet  à  plus  petites  ou  à  plus  grandes  mailles,  ou  remplace 
l'étoile  p  par  une  autre  d'un  plus  grand  ou  d'un  plus  petit  nombre  de  dents. 

N,  autre  châssis  placé  verticalement  et  ae  mouvant  sur  deux  tourillons  placés 
à  sa  partie  inférieure;  on  le  nomme  porte- Bavettes,  parce  qu'il  porte  U  série  de 
navettes  à  sa  partie  supérieure. 

Chaque  navette  se  compose 

4°  D'une  lame  0,  dans  laquelle  le  fil  de  trame  est  placé; 

2°  D'un  porte-lame  0',  dan*  lequel  se  loge  la  lame; 

3°  D'un  chapeau  0",  qui  recouvre  la  lame  et  s'ajuste  au  porte-lame  de  ma- 
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nière  que  le  tout  poisse  passer  dans  des  bondes  de  fil  sans  pouvoir  s'y  accro- 
cher; 

4°  D'une  roulette  Q  engagée  dans  l'épaisseur  du  porte-lame,  où  elle  peut 
tourner,  et  d'où  elle  ne  peut  sortir,  à  cause  d'un  rebord  saillant  latéralement 
près  de  sa  circonférence,  qui  pénètre  dans  une  rainure  pratiquée,  à  cet  effet, 
dans  le  porte-lame. 

Dans  un  métier,  il  faut  autant  de  navettes  que  Ton  veut  faire  de  nœuds  à  la 
fois,  et  Ton  fait  à  la  fois  une  rangée  qui  se  compose  d'autant  de  nœuds  qu'il  y 
a  de  fils  à  la  chaîne,  moins  un. 

Un  axe  carré  ou  triangulaire  traverse  toutes  les  roulettes  Q,  dont  le  moyeu 
de  chacune  a  une  épaisseur  égale  à  l'écartement  des  fils  de  chaîne  entre  eux. 

Tous  ces  moyeux  se  trouvent  serrés  l'un  contre  l'autre,  et  ne  forment  plus 
qu'une  seule  pièce  avec  l'axe. 

Les  navettes  sont  un  peu  plus  minces  que  les  moyeux  de  leur  roulette,  afin 
qn'il  reste  le  passage  d'un  fil  entre  les  navettes. 

Le  châssis  N  se  termine,  en  haut,  par  un  cadre  n,  fixé  obliquement,  sur  le- 
quel est  placée  la  série  de  navettes. 

Les  tourillons  ménagés  aux  extrémités  de  l'axe  des  roulettes  Q  sont  pris 
dans  des  petits  paliers  ri  fixés  sur  ce  cadre. 

Une  règle  q,  divisée  en  autant  d'encoches  qu'il  y  a  de  navettes,  est  fixée  sur 
le  devant  du  cadre  n,  et  reçoit  la  pointe  d'une  navette  dans  chaque  encoche. 

Chaque  pointe  de  navette  se  trouve  maintenue  au  fond  de  l'encoche  au 
moyen  d'un  ressort  q'  placé  en  dessous  de  la  navette,  à  l'extrémité  opposée. 

Par  l'ensemble  des  dispositions  que  je  viens  de  décrire,  tout  fil  que  Ton  vou- 
drait faire  passer  sous  une  navette,  en  supposant  qu'on  en  tienne  les  deux  bouts, 
on  toute  boucle  à  travers  laquelle  on  voudrait  faire  passer  une  navette,  peut 
s'effectuer  sans  que,  pour  cela,  la  navette  cesse  un  instant  d'être  tenue  à  sa 
plaee;  il  ne  faut  que  faire  tourner  les  roulettes  Q  d'un  tiers  de  tour  au  moment 
où  le  fil,  arrivé  à  l'encoche,  est  pris  par  elle,  qui  le  conduit  au  delà  de  l'endroit 
où  elle  s'unit  au  porte-lame ,  et  le  rend  libre  de  traverser,  comme  si  la  navette 
se  fiit  trouvée  en  l'air. 

Cet  effet,  pendant  le  travail,  se  fait  naturellement  par  le  moyen  de  la  four- 
chette/*, fixée  sur  la  prolongation,  à  droite,  de  l'axe  des  roulettes,  et  de  la  pièce  rf, 
dont  le  bout  fixe  s'engage  dans  là  fourchette  /*,  et  fait  faire  à  cet  axe  le  tiers  de 
tour  voulu. 

Ainsi,  lorsque  toutes  les  boucles  à  travers  lesquelles  les  navettes  doivent 
passer  pour  produire  le  filet,  comme  on  le  verra  plus  loin,  sont  engagées  sous 
les  becs  des  navettes,  et  qu'on  tire  le  porte-navettes  en  avant,  chaque  boucle 
glisse  alors  sous  ia  navette,  se  présente  à  l'encoche  de  la  roulette;  à  cet  instant 
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\$  foun&eLte  f  se  trouve  engagée  d^m  }e  doigt  4.,  foityfaijq  un^tUps  de  tour  à 
l'axe  et  aux  roulettes  ;  les  boucles  passent  entre  les  roulettes  et  :les  nave#es,<ret 
peuvent  continuer  leur  passage  jusqu'au  bout  sans  obstacle.  ...,.  ,  =  ■  ■ 
,  Avant  d'expliquer  comment  le  filet  se  produit»  il  faut  encore  dire  que  tçus 
les  fils  de  navette  sont  tenus,  d'un  bout,  dans  les  lames  0,  dans  lesquelles  ils 
sont  enroulés,  pour  y  en  placer  le  plus  possible,  et,  de  l'autre,  au  wuleau  L",  et 
passent  dans  la  mâchoire  i  i\  comme  les  fils  de  la  chaîne,  et  fairç  connaître  le 
jeu  du  peigne  T  et  des  pièces  qui  concourent  à  ses  effets. 

Le  peigne  T,  dont  on  voit  une  portion  fig.  6e,  est  une  lame  portant  aulaut 
de  crochets  qu  il  y  a  de  navettes  dans  le  métier. 

Une  corde  f,  attachée,  par  un  bout,  h  cette  lame»  passant  sur  la  poulie  L\  et 
tendue  par  un  poids  T'  attaché  à  l'autre  bout,  tire  constamment  cette  lame  de 
l'avant  à  l'arrière  du  métier. 

Chaque  crochet  tient  un  des  fils  de  navette. 

Si  on  tire  les  navettes  en  avant,  les  fils  de  celles-ci  glissent  aussitôt  dans  les 
crochets  et  attirent  le  peigne  à  la  mâchoire  i  î',  où  les  nœuds  se  forment. 

Ce  peigne  est  muni,  à  chacune  de  ses  extrémités,  de  deux  espèces  de  tou- 
rillons. 

L'arbre  M,  qui  doit  agir  sur  ce  peigne,  porte  deux  bras  semblables  à  celui  m , 
fig.  2e. 

Le  poids  M',  au  moyen  de  la  corde  m'"  et  de  la  poulie  m",  tient  habituelle- 
ment les  bras  m,  m'  dans  la  position  où  ils  sont  représentés. 

Un  troisième  bras  Y  tient  à  l'arbre  M  et  se  trouve,  au  moyen  de  la  corde  r, 
en  rapport  avec  une  deuxième  pédale  ou  marche  V. 

L'ouvrier,  en  mettant  le  pied  sur  cette  pédale,  fait  tourner  l'arbre  d'une 
portion  de  tour  ;  les  bras  m,  m  rencontrent  les  tourillons  du  peigne  et  le  pous- 
sent en  avant  de  la  mâchoire. 

L'ouvrier  prend  le  manche  D,  présente  les  crochets  tournants  dans  les  fils  de 
navette  de  manière  à  les  accrocher  tous  un  dans  chaque  crochet»  soulève  la 
boîte  à  crochets,  ôte  son  pied  de  la  pédale  V,  relève  les  navettes  pour  les  ra- 
mener à  la  place  où  on  les  voit  dans  les  figures,  et  pendant  ce  temps  le  peigne, 
qui  ne  quitte  point  les  fils  de  navette  qu'il  tient ,  ramène  en  arrière  tout  le  pli 
que  ces  fils  peuvent  fournir,  et  les  tient  tendus;  ainsi,  abandonné  entre  la  ten- 
sion du  poids  et  celle  des  fils  de  navette,  il  suit  naturellement  tous  les  mouve- 
ments que  fait  faire  aux  fils  des  navettes  la  boite  à  crochets  pour  former  une 
rangée  de  nœuds. 

D'après  ce  qui  vient  d'être  dit,  les  fils  de  navette  pris  dans  lep  crochets  tour- 
nants forment  un  pli;  alors  on  leur  donne  une  depii-torsion  en  tournant, cqû- 
^çnablement  le  manche  D;  on.rapiène  entité  cps.Jils  contre,  Ja  bLoite  à\  çro- 
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ch'ettf,  et  «m  Tient  preddre  avec  les  mêmes  erochetè  les  fils  de  chaîne  à  leur 
tour,  mais  au-dessous  de  la  série  de  crochets  de  la  plaque  ft,  qui  remonte  par 
reflet  des  ressorts  I,  lorsqu'on  ôte  le  pied  de  dessus  la  pédale  H. 

Quaod  on  tient  tous  le*  (ils  de  chaîne  moins  un  avec  les  crochets,  on  les  tire 
à  soi,  la  bascule  F  s'abaisse,  les  fils  de  chaîne  font  un  pli  dans  les  crochets;  on 
fait  faire  un  quart  de  tour  à  ceux-ci  pour  mettre  leurs  pointes  en  dessous,  et 
Ton  fait  échapper  les  boucles  des  fils  de  navette  sur  celles  qu'on  vient  de  former 
avec  les  fils  de  chaîne;  puis  on  vient  engager  ces  dernières  sous  les  becs  des 
navettes. 

Dès  que  cela  est  fait,  on  dégage  les  crochets  tournants  et  on  laisse  remonter 
le  châssis  C,  ce  qui  fait  que  l'ouvrier  n'a  plus  rien,  dans  ce  moment  opportun, 
•qui  l'empêche  de  voir  si  tous  ses  fils  sont  bien  engagés  sous  les  becs,  et,  dans 
le  cas  qu'il  s'en  serait  échappé,  pour  pouvoir  les  remettre  à  leur  place  au  moyen 
d'un  petit  crochet  dont  il  est  muni -pour  cet  usage. 

Ensuite  l'ouvrier  tire  à  soi  le  porte-navette,  qui  décrit  un  arc  de  cercle  sur 
«es  tourillons;  toutes  les  boucles  glissent  aussitôt  en  dessous  des  navettes  et 
rencontrent  les  roulettes  Q,  se  logent  dans  les  encoches  de  celles-ci;  au  même 
instant,  la  fourchette  f  rencontre  le  bout  de  la  pièce  fixe  d,  les  roulettes  Q  font 
un  tiers  de  tour,  les  boucles  passent  au  delà  des  roulettes  et  se  trouvent  bientôt 
hors  des  navettes. 

Aussitôt  la  bascnle  F  remonte  et  fait  serrer  toutes  les  boucles  contre  les  fils 
de  navette,  au  bord  de  la  mâchoire  i  t. 

Pendant  le  temps  que  les  navettes  avancent  en  avant,  le  peigne  T  se  trouve 
amené  par  les  fils  de  navette,  qu'il  lient  jusqu'aux  mâchoires  î,  t. 

Ce  peigne  une  fois  arrivé  là,  les  navettes  sont  arrivées  à  leur  éloignement  le 
plus  grand  ;  chaque  boucle  se  trouve  serrée  sur  le  nœud  qu'elle  doit  former 
avec  un  fil  de  chaîne;  à  ce  moment ,  l'ouvrier  met  le  pied  sur  les  pédales,  en 
commençant  par  celle  H,  et,  quand  les  bras  m,  m  rencontrent  les  tourillons  du 
peigne,  celui-ci  abandonne  tout  à  fait  les  nœuds  qui  viennent  d'être  faits  et 
avancent  en  avant,  et  on  le  retrouve  prêt  à  recommencer  une  nouvelle  rangée 
de  nœuds. 

Il  faut  observer  que,  pour  faire  la  seconde  rangée  de  nœuds,  on  prend 
encore  les  mêmes  fils  de  navettç  avec  les  mêmes  crochets  tournants,  chacun  à 
chacun;  mais  c'est  en  tournant  leur  pointe  à  l'opposé  de  la  rangée  précédente. 

A  l'égard  des  fils  de  chaîne,  il  faut  observer  que,  si  à  une  rangée  on  a  laissé 
libre  un  fil  à  droite  par  exemple,  à  la  rangée  suivante  il  faut  en  laisser  un 
libre  au  côté  opposé,  et  cela  est  indispensable,  afin  que  le  même  fil  de  navette 
vienne  alternativement  se  nouer  avec  deux  fils  de  chaîne  voisins  l'un  de  l'autre. 

Les  deux  pièces  z,  z  sont  deux  espèces  de  crochets  au  moyen  desquels  l'ov~ 
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vrier  accroche  le  dernier  fil  de  chaque  lisière,  afin  que  la  pièce  reste  bien  étendue 

Or*iltTWrMDViv  uwiiu  wiwiwwn 

L'axe  du  pignon  P  traverse  le  montant  A  du  bâti,  et  porte  une  aiguille  qui 
marque,  sur  un  cadran  fixé  au  mê^YW^Mff^  'e  non|bre  de  rangées  de  points 

Un  autre  cadran,  que  je  n'ai  point  représenté,  sert  de  compteur  où  l'ouvrier 
peut  voir  le  nombredb  ttutaft  4'étiKle  ^qaîtf -ftfoftiU^Yiirîâ 

Avec  ce  métier  on  fabrique  du  filet  en  soie  et  en  fi!  d'Ecosse  propre  à  taire 
des  gants,  des  mitaines,  éw^outeet^dw  foile?*  dmtn^Atilles,  des  rideaux,  etc., 
et  généralement  toute  sorte  d'ouvrages  en  filet  qui  trouvent  leur  application 
dans  la  nouveauté,  dans  la  décoration  de^j^arte^çpj^  d^Jrçty^^cpnlo- 
taux  et  des  autels. 

Pour  fabriquer  le  filet  pour  la  pêche,  P%fcj$lft!^Y%&^^ 
bres  fruitiers,  etc.,  c'est-à-dire  le  filet  à  grandes  marnes  et  avec  ae  la  ficelle,  on 
conçoit  que  les  mêmes  principes  sont  applicables  et  n'offrent  aucune  difficulté, 
et  par  conséquent  qu'il  est  inutile  que  je  donne  le  dessin  dé  ces  applications 

tions  qui  peuvent  être  faites,  à  la  fabrication  du  filet,  M^ffr^c*fi^r^-?MWW 
4*?*?  SH^"^ :«»»  w>PPVtiwnent.  :î  t  '..,  r/    \  ,   -  "^  fl0" 

le  m'occupe^  tppyjçqs.de  fjûre  marcher  ^tyftfflF1^ 
mç  coç^ica^à  le^  faire  mâcher,  par  un  pioteur,  ketr ; ^^l)f^l{l ^4^^^^^^" 

iêx*;;  Sec  iiy'!  *'<  «r  i"  .  (i  ,   H  ■".:"■  \]  ',  ■  .-■'  •.'  ••'.!■;  ~'f.  >'>(  ^u5!  Jnvai^xï  ■  I'  ?c/*)8oqc«} 
-cji'.p  iiuv*.  et*v;r.  ^tu^  jvV'-vi  l%    t        ■  .      ••;..'  -    )}   m!^*)  uh  /.  -jf^aii'i  i 

CJ  Sll.»£>q  Cl  7îit 

c    iïf»  8  fluJucd  **'  î?-:bor-^?ïL  uo  ^î^-.r.  *■■•    :  '  ■-      •■-  i:    -•}*■!»  nUw  ï&inRd 

c^t^M^r  riit:  .;■  v.*.r  .■;-■     ■■.•■';.•.?  ';:  :  ._'?■'    ;    :o  '<aUt  i  nri-iï  iwj»  ,o-»hr.>  oins:!* 

.■•••«ïjiiitn  «  ozit  rnf>fi'j  ,  's*  *^n 
::vtt-j  .-<  -r.iij  é  olidum  si  bu?»  f  rt  'A  $ 

..700)f»ai   ,9G     giTf 

,â  floJiiod  eï  àdl  Ju'j  hu])ua  ,J  4  duiofq  af*  ?.biitq-fn)ao3  uû  'ïori'jp.nfi'ff  Jnc^ 
é^ijl  JR5»  slteiipsl  lue  ,L)  ç32ÎIyo?  eï  $b  i/jsognol  «I  eiuol  ônub  T^agilg  )ti»q  irjp 
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•^û'Éleur'PBnr  (Alexis),  à  fcaris,  '        •   i-v^..-   «;>«.*•• 

T^r'to^entilâlfeuiràghidùâtîcto:     '  -  •'  r  ^  .u</i 

ï  >   ,-iiiaJa  tii    >h   j'jih  J.    ■■;!lu>""  "  ■  5;  ,,.  »...  •rjn-  i    >  ;."?  .aiMJfjnj   s6â'i 
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PI  30*,  fig.  4»  et  3%  partie  rfèftttèfrf;  le  dëitoie^  dMrfeMivdii (ftàtt^>d^1tf 

cWi^i^frerfi^é  t>ar  flë  Hi  tdrfe  métall^ùe  de  ch^ante  à  Boîiâtrtfe  fllsfar 

On  a  axé  après  le  vantail  un  cadre  éfû  <Me'  C  &  tàbtan#\fc%ifc  tifîiftt 
^l^'utï^^W^d^iK  biiJcbiVre;  contenante  ëàrtâtoft*  vître:. ""v  (  lfi  ^ 

lisse  en  enivre  X;  à  ce  boutpn  est  fixé  un  contre-poids  en  plomb  P  L,  à|jf.  $4? 

deux  gorges  F",  passent  par  les  trons  T ,  fig.  3e,  sortent  ptf 'iM^éftiitâ 
opposées  T,  glissent  sur  les  poulies  à  deux  gorges  P",  P',  et  vont  l'un  se  fixer 
à  l'angle  A  du  cadre  K  et  l'autre  à  l'angle  A'  du  même  cadre  après  avoir  passé 
sur  la  poulie  P. 

D'après  cette  disposition,  en  faisant  monter  ou  descendre  le  bouton  B  qui  a 
un  parcours  égal  à  la  longueur  du  cadre  K,  Ton  fait  monter  ou  descendre  ce 
même  cadre,  qui  ferme  plus  ou  moins  l'ouverture  garnie  de  toile  métallique, 

Fig.  4e,  fragment  de  deux  cadres. 

a  a'  a",  cadre  fixe  à  rainures. 

b  b'  6",  cadre  mobile  à  languettes. 

Fig.  5e,  moteur. 

X,  platine  en  cuivre  qui  recouvre  la  poulie  P",  sur  laquelle  les  deux  eordons 
vont  s'attacher  au  contre-poids  en  plomb  P  L,  auquel  est  fixé  le  bouton  B, 
qui  peut  glisser  dans  toute  la  longueur  de  fe  coulisse  C,  sur  laquelle  est  gra? 
4u4e  une  échelle  métrique, 


(    ***;  ) 

Fig.  6e,  fenêtre  vue  sur  son  épaisseur,  de  façon  que  Ton  peut  suivre  la  ma- 
nière dont  les  cordons  glissent  sur  les  poulies.  — 
Fig.  7°,  petite  brosse  qui  garnit  le  bord  supérieur  du  cadre  K  en  V, 

Ce  ventilateur  complète,  avec  mainWnfinéê  à  air  neu  ,  le  système  de  venti- 
lation nécessaire  à  l'assainissement  dés  maisons;  il  peui,  suivant  le  degré  d'ou- 
verture qu'il  présenter  f  dptuMnt^to^  l'appartement , 
ou  à  la  fois  laisser  sortir  l'air  altéré  et  livrer  entrée  à  l'air  neuf. 

Si  deux  ventilateurs  ont  twe  «^  peuvent,  suivant  l'ex- 

position, par  rapport  au  soleil  ou  au  vent  qui  souffle ,  donner  tantôt  entrée  à 
l'air  neuf  et  tantôt  sortie  à  l'air  altéré. 

Il  est  facile  de  voir  que  ce  ventilateur  est  fondé  sur  Te  mouvement  qui  est 
imprimé  à  l'air  par  suite  des  différences  qu'il  présente  dans  sa  température; 
l'air  froid»  toujours  plus  pesant;  chasse  l'air  cbatod  et  altéré  ,  qui ,  dans  les  ap- 
partements, se  porte  toujours  vers  leplapoherhaut. 

Dans  quelques  cas  rares,  cependant,  j'ai  observé  qu'un  fort  vent,  lorsqu'il  y 
a  deux  ventilateurs  à, deux  oppositions  Afférentes,  peut  intervertir  leurs  fonc- 
tiws  jp*tijr#U$8,.  du  moins  momentanément  ,.et  obliger  l'air  altéré  de  l'appar- 
tement à  sortir  par  le  ventilateur  ,  qui ,  d'après  son  6*po&tû>n  4  devait  livrer 
entrée  à.fajr  neuf. 

L'avantage  de,  la  grçdmtion  ist  de  pouvoir  varier  ta  degré  .d'ouverture,  du 
ventUateçr  t  vivant,  la  température  extérieure,  de  l'atmosphère  st  intérieure  db 
raffp^em(etttt,tde  manière  ^jn^teiw  4ans  L'appartement  une  température* 
coafojf^p^^uel^uft  soit  le,  pondre  îles  j^rsopues  g*i  s'y.  rebaissent;  il  suffit, 
poifflflaty,  daproportippper  1^  nombre  de  ^j^ilateujrs  à,p$lui*des  personnes  qufc 
l'appa^ie^ep^d^it,  réunir,  est  Jeuç,  degré  d'ouvpi&weiàtceljii  des  ftersoniM^qa^ 
en 4effet,  s'y.trpuye^t  yém>^.  .  /•    h;r  «.      ;.; 

..m»;    jl'  i-'ïr»  »»'  '.1.1^  >Uuit; .■■■ 
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.  ;-'     BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
en*  date  âw  29  juin  4840 , 

Au  sieur  Rogers  ( Alexandre),  de  Londres, 

Pour  l'emploi,  dans  la  combustion,  de  certaines  matières  inflammables 
servant  à  la  production  et  à  la  communication  de  la  chaleur  et  de  la  lumière. 


Os  méthodes  sont  fondées  sur  certains  avantages  dérivant  de  l'emploi  de  ma- 
tières combustibles  liquides  ou  gazeuses,  conjointement  avec  des  corps  incom- 
bustibles, dans  la  production  de  la  chaleur  et  de  la  lumière: 

Par  combustibles  liquides,  on  doit  entendre  les  huiles  fixes  et  volatiles,  la  ré- 
sine, la  goudron  et  autres  bitumes,  et  autres  matières  semblables  qui  existent 
naturellement  dans  un  état  fluide  ou  peuvent  être  liquéfiées  pat  la  chaleur. 

La  chalear  produite  par  le*  huiles  et  autres  liquides  inflammables  s'applique 
avantageusement  en  petit  à  divers  procédés  chimiques,  et  le  goudron,  fa  résine 
et  l'huile  ont  été  employés,  conjointement  avec  le  charbon  et  le  coke,  dans  des 
fourneaux;  mais,  jusqu'à  présent ,  aucune  méthode  n'a  été  publiée  sur  l'uBage 
de  semblables  substances  en  grand;  cependant  ce  problème  est  résolu  par  la 
méthode  qui  va  être  décrite. 

Par  cette  méthode,  le  combustible  fluide  de  toute  nature,  mais  particulière- 
ment le  goudron,  distillé  du  charbon  de  terre,  peut  être  avantageusement  appli- 
qué à  la  production  de  la  vapeur  et  à  beaucoup  d'autres  procédés. 

PL  34e.  Cette  méthode  est  figurée  dans  le  dessin,  fig.  1 re,  où  le  combustible 
liquide  est  appliqué  à  la  production  de  la  vapeur. 

a,  chaudière  cylindrique  tubulée. 

by  fourneau  d'ans  lequel  il  y  a  deux  chambres ,  c  et  d ,  contenant  un  certain. 
nombre  de  balles  d'argile  réfractaire  ou  autre  matière  incombustible. 

Ces  balles  sont  posées  sur  des  voûtes  à  jour  de  briques  réfractaire». 


Hb  ramdëmefit'  -,lt,!:'!:  -'  "J"""'--1  ■■■■'■>!l"iu  u'timv  82  ,  i  Vifwir;ifo  *?  -^ 
f,  chambre  pervant  de  foyer  quand  on  veut  chauffer  le  fournôSuV"1     !°  u  *"' 
'^^«rturè  pratique*/ "AitiàM  paroi  du  fourneau  potir  ^ïdtrodWSWtÔ  com- 
bustible;" ■••:•  :"       'l|,,r  :     :  ■■■:■'■■  '        •  •    !l  ™H>»  ^b  «■-••■■ 
*,  machine  à  souffler.  '  !Vi'h  ,;!  /:   i;  *l;^ 
»7  petite'  pompe  mué  par  ta  machine  aervanl  à  Introduire  WtyitiéMti'oWXikn 
combustible  liquide  dans  lé  fourneau.    '            '  — ■  •        i'.-       t.-.' -ht-. 

Pour  empêcher  la  pompe  d'être  trop  chauffée,  elle  est  garnie,  à  l'extêrtébr, 
d'une 'enveloppé  au  travers  de  laquelle  un  courant  d'eau  froide  efet'ëèàbli.  ' 

k,  canal  pour  conduire  la  fumée  du  fourneau  à  la  Cheminée  7  qtianii  tor  fait 

du  f^ddàriB la  chambre/.  ■•■,  .-:,f -'■«!  fi*  !    * 

f.cHeminéé.    ";      '     -  '        l    '      ''  ■--■'('-■'- ■■■•<*■  ■  *'"•"«' .»  *    - 

^Wvértutre^Àns  le  cylindre  h  (indiquées  par  <&  points") 'pour^àiiysib'tf 

de  rW  atmosphérique'.  :  !         "  r     '  ''        '     "» v  !    l  Xl"'-i!l 

n,  cylindre  d'air  chaud  communiquant  avec  /  et  o.  '" "",i  !'"'! .  "' 

o,  chambre  dans  laquelle  passent  l'air  chaud  et  les  :vapéhré::soriaitt"éea 

tuyaux  f  de  là  chaudière,  '  et  servant'  à  les  conduire,  par  Tes<tuftes  tf^a'là'cbîe- 

Qtiàndfa  chaudière  doit  être  mise  en  action,  les  conduits i^W^sohionV^rtat1 
et  un  feu  est  allumé  et  entretenu  dans  la  chambre  f\uëc((fï  ce'  qifeWmtfes 
de  la  cliambre'inirérléure  soient Vougiés:  :  '  .  ^  - ...:,.;,  jA  Jg  SA  *,J 

•"  Ator^bii  injecté  1«  combustible  fluide  en  petite  :qàant!tè<<a1i'4fiiptf  APlÉ 
pdiMp^^êa^iiteeVjéirîaction  la  màchlrié  à  Souffler/'  ^>'^q.|tflij'I)  agcHuisil. 

Parcemoyè^Woiriûtérietir  du  fourneau  eiJtijïeàt^t^cBilflrt  l,Jflfl  fleferé 
suffisant  pour  la  combustion  de  tout  com*tiatfbleïiqùi«èr^bW!vltot^ 
dirirb;'' 'iK"  '■'  '"  '"''■'" '''''■"■'      *■'•*''  •*•/'■!•  rrtfiiie'jb  elfiig  .; 

Alors1;  ïe  fttf  'dans  la  Chambre  /  n'était plus'  tfédésîàfrê,•^Wrteé,îlermêiïi, 
quement  les  conduits  o  et  k.  w^ab-wq  aliuhuU:.: 

?©h  introduit,  à*  tiroyetf  de  là  pompe,  le  combustible  l^uM#,  et  fôMÉetkt 
mtt-li  la  main où  par  tout  autw  moyen  pour  faire  bouIttfrreaW'1  ™*[  -^"S 

Aussitôt  que  la  machine  est  mise  en  mouvement,  le  soufflet  'tftîljf'èiW  Uni 
par  une  coùfrofëpassatit  autour  d'Un  tambour  dépèhdànt'dVfa'mcWè.  '''J 

Une  quantité  de  combustible  suffigaute  pour  produire  le  volume  nécessaire 
de  vapeur  doit  être 
trouve  instantanér 
lant,  à  mesure 

couches  des  balles  rougies,  dans  la  chambre  c^JeVse  trouve  entièrement  cousu* 
niée;  tandis  que  la  petite  quantité  de  carbone  solide  qui  peut  rester  sur  1rs 


de  la  chambré  F,  se  trouve  brûlée  comme  le  serait  ^.jÇJI^w^  M^ftf  jHjSftfenjï" 

neau  ordinaire       .  ,,  v:ri,,f.i    ,„...,  „„  5n«up.iavrt  :>!>  .Uisvwa  vidracrio  .> 

ftj«!  fPP*8Wi«?  $*ud  f&^M»ye,M,?fW^ 
travers  des  tuyaux  de  là  chaudière  t  jusqu'à  la  chambre  o,  et  de  la^a^Jess 

tuyaux/»,  à  la  cheminée  /.  .     .   ;.  „„  ,.  .,l,.d..<sm"  ,T' 

•  »fl^éS!MMB£e»l  1» -f^e«r  ^néralemapt  periju^^^ ib^ijié^^t.en 
même  temps  assurer  la  combustion  entièi$.i|i((^busf^ 

^W&Mrfir-V!  f:    :•  :■:>■!.:  :•■•-         .    •T»>ii:rf  ■  -  :-;r  •  ..•:■'■.  .•<■.':',. .;  t(  v-.il  -Aquio  IUO*ï 

l^ey^n<jrjçf;n^  «■■"V','.«-(*sn  .1 

Cet  air,  passant  par-dessus  les  tuyaux  p,  absorbe  la„çhaieu£  de',1^  p.)}aud. 
et  des  vapeurs,  qui  sont  poussées  dans  une  direction  opposée,  et  «,  ^esc^dant 

tuyaux  x  et  y  par  1  action  du  soiiftlet,  et  enfin  forcé,  par  les  Juvaux^^Ç»  dan». 
le  fourneau.  .  „  .  ...  . ,  ,.„.  ,         v        .-.  ,...., ,.-_,' jf„..*V 

^..Pon^m^ux, démontrer  la  roanjère.d>mjdoy,er  a^âjgeuseiqenj j^cambjus- 
t^Jeiiqujde,  s^n  implication à,  ,|a:  production. de, la  yaoeur  est  repr^s^tjé^^s. 
le  dessin;  mais  il  est  évident  que  cette  méthode  est  également  applicableAJa. 
plupart  des  procédés,  pour  lesquels  011  n'a  employé,  jusqu'à  présentable 
4$$P%$. rfflpff  ^bu8tilj(le8 soudes.  ......        ...'...;'..  '■,.-,  ,,..}  '..'„  .. 

La  fig.  %"  est  destinée  à  montrer  comment  cette,  méthode  d,emiployej,.<}és(jna,r 
tjèrça,  tyc^ustityepj,  à. l'aide du  gai  inflaiûTOaJbfe*.  peuj  ê^apnlïoj^e'^ii 
chauffage  d'un  appartement  ou^rotii"  la  viande,  on,à 1  tous  aujtres  u^gesdqin^s? 

fylMB  B90!!  HsfW.#^^eW''ray°flnWte  d'un  %«*  ouvert  est,  ordj^a'fjfenWit 
eJW^r*ttl^W^^«>n^iflnf1def(l^ fumée  el^dç*  cendres.,  ,    .;, i(]  .,,,  xif1 
x,  grille  destinée  à  être'  remplie  de  balles  d'argile  réfractaire  ou  d'autres.ma-t 

ti-te-riM^W^,%?ft^yp%;dp^*ne8  de*  jets-de  gaz  inÛAUfnabje,  sent 
introduits  par-dessous.  .;  >,  ... , ..,  ,,v0„  ,,,,  ,!|<w,  ... 

t^HftHB^  ^'J^MH^^^'1*;*1*?^  incombustibles  contenus  d^is 
la  grille,  leur  donne;  faji^ejiçç.  .et  Je^Çait  remplir  r,9bjpt,di'un.teuîdepharr 

fm'eîaibèg,  omuJo*  J  .■■■jli.'ii^jii  «tKi.-i  -}tj'i>iii'»-/)i<l'^i.'<i'ii.c  ;j{»  ^ii'n-.cn  .^i»'11 


(  680  ) 
méthodes  employées  pour  les  feux  de  cbtrbon  peu?ent  être  adoptées,  comme, 
par  exemple ,  celle  représentée  dans  le  dessin,  fig.  2e,  où  la  partie  supérieure 
du  foyer  est  fermée  par  une  plaque  a,  laissant  seulement  une  petite  ouverture  b 
au-dessus  du  feu. 

Le  cendrier  doit  être  fermé  et  muni  d'une  clef  servant  à  régler  le  courant 
d'air,  comme  en  c. 

Un  autre  avantage  de  cette  méthode  de  chauffage  serait  Ja  suppression  des 
barres  du  devant  de  la  grille,  puisqu'il  serait  facile  de  fixer  et  soutenir  les 
balles. 

La  méthode  d'employer  des  corps  incombustibles  pour  la  production  de  la 
lumière  est  fondée  sur  le  fait  établi  par  Davy,  que  la  propriété  lumineuse  de 
la  flamme  ordinaire  est  un  effet  dû  entièrement  à  des  particules  de  carbone  so- 
lide fortement  chauffées,  et  qu'en  plaçant  un  corps  solide  quelconque  dans  une 
flamme  peu  lumineuse ,  comme  par  exemple  celle  produite  par  le  gaz  hydro- 
gène, il  produira  une  lumière  éclatante. 

Si  un  corps  opaque  est  placé,  entre  l'œil  et  la  flamme  d'une  chandelle,  de 
manière  à  cacher  la  partie  lumineuse  de  la  flamme,  une  autre  flamme  exté- 
rieure sera  aperçue  de  couleur  bleu  pâle,  et,  si  un  fil  fin  de  platine  est  placé 
dans  cette  flamme  extérieure  à  peine  visible,  le  fil  produira  une  lumière 
brillante. 

L'intensité  de  la  lumière  diminuera  à  mesure  qu'on  introduira  le  fil  de  pla- 
tine vers  la  partie  lumineuse  de  la  flamme,  ce  qui  prouve  que  la  plus  grande 
chaleur  se  trouve  dans  la  partie  de  la  flamme  la  plus  rapprochée  de  l'atmos- 
phère. 

Maintenant,  pour  obtenir  de  la  lumière  d'une  flamme'  à  peine  lumineuse, 
comme  celle  du  gaz  obtenue  par  la  décomposition  de  l'eau  au  moyen  du  car- 
bone ,  ou  pour  augmenter  la  lumière  de  la  flamme  riche  en  carbone .  comme 
celle  de  la  houille,  je  construis  une  cage  en  toile  de  fil  de  platine  très-fin,  de 
la  forme  de  la  flamme,  mais  un  peu  moins  grande,  de  manière  que,  lorsqu'elle 
y  sera  placée,  elle  se  trouve  dans  la  partie  extérieure,  c'est-à-dire  dans  la  partie 
la  plus  chaude  de  la  flamme,  et  je  la  fixe  dans  cette  position. 

Quand  la  flamme  présente  deux  surfaces  à  l'air,  comme  dans  tin  bec  d'Àr- 
gand,  j'adapte  une  cage  cylindrique  à  la  partie  extérieure  de  la  flamme  et  un 
cylindre  semblable  à  la  partie  intérieure. 

Quand  la  flamme  est  riche  en  carbone,  il  suffit  que  la  cage  soit  seulement  de 
la  moitié  de  la  hauteur  de  la  flamme,  car  c'est  dans  la  partie  basse  de  cette 
flamme  qu'il  y  a  le  plus  de  chaleur  et  le  moins  de  lumière. 

Pour  augmenter  encore  la  lumière,  je  me  sers  de  la  propriété,  possédée  ptr 
la  chaux  et  autres  espèces  de  terres,  d'émettre  une -plus  forte  lumière  que  les 
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attiras  corps,  -fc  la  même  temyéiatine^cn  recouvrant  le  fil  de  piétine. d'ut* 
©6aehe  de  eeê  terres. 

Si  <m  se  stirt  de  la  chaux;  qui  eet  celle  qui  offire  le  plus  d'avantages,  H  n'est 
pas  nécessaire  qu'elle  soit  vive,  car  il  est  suffisant  de  tremper  la  cage  de  platine 
dans  un  mélange  de  craie  et  d'eau  et  de  la  laisser  sécher. 

Quand  elle  se  trouve  exposée  k  la  chaleur  de  la  flamme»  l'acide  carbonique 
en  est  bientôt  séparé. 

Si  la  terre  est  pure,  il  convient  mieux  de  la  mêler  avec  de  l'essence  de  téré- 
benthine ou  tout  autre  fluide  qui  ne  contienne  pas  d'eau. 

L'enduit  de  terre  ne  contribue  pas  seulement  k  augmenter  la  lumière,  mais 
il  donne  encore  de  la  fermeté  au  tissu  fin  de  platine. 

Bien  que  l'épaisseur  du  fil  de  platine  doive  être  en  proportion  de  la  force  de 
la  flamme  et  de  l'intensité  de  la  chaleur,  on  doit  cependant  faire  observer  qu'il  est 
avantageux  de  se  servir  de  fil  aussi  fin  que  possible,  et  qu'il  ne  peut  être  guère 
trop  fin ,  pourvu  qu'il  ne  soit  pas  exposé  à  être  fondu  ou  à  changer  de  forme 
par  la  chaleur  de  la  flamme. 

Dans  la  plupart  des  cas,  des  fils  qui  n'excèdent  pas  4/8  de  millimètre  peuvent 
remplir  ces  conditions. 

L'écartement  des  fils  doit  être  aussi  subordonné  à  l'intensité  de  la  chaleur, 
k  la  grandeur  de  la  flamme  et  à  l'épaisseur  du  fil  de  platine. 

L'expérience  seule  peut  déterminer  la  proportion  k  établir  dans  l'écartement 
relativement  aux  flammes  qu'on  veut  employer  ;  mais,  en  général,  il  peut  avoir 
0", 004  ou  0m,002. 

On  conçoit  facilement  que ,  si  la  flamme  est  d'une  forme  conique ,  l'écarte- 
ment ne  peut  pas  être  le  même  partout. 

Ayant  décrit  les  procédés  par  lesquels  les  combustibles  liquides  et  gazeux 
peuvent  être  avantageusement  employés,  conjointement  avec  des  matières  in- 
combustibles, dans  la  production  de  la  chaleur. et  de  la  lumière,  afin  d'éviter 
toute  erreur,  je  déclare  que  les  parties  des  procédés  que  je  réclame  comme  nou- 
velles consistent 

V  En  la  manière  de  brûler  le  combustible  liquide  en  l'introduisant  dans  un 
fourneau  chauffé  au  rouge  et  faisant  circuler  sa  vapeur,  mêlée  avec  de  l'air 
atmosphérique,  autour  des  matières  incombustibles  à  cette  même  température, 
sans  employer  du  charbon  ou  autre  combustible  solide,  et  aussi  l'emploi  d'un 
courant  d'air  chaud  pour: aider  la  combustion  ; 

S*  En  l'emploi  de  gaz  inflammable,  conjointement  avec  des  matières  inooffo- 

bustibles,  dans  une  grille  quelconque,  pour  produire  de  la  chaleur  rayonnante 

applicable  au  chauffage  des  appartements  et  tout  autre  usage  domestique;  mais 

Je  ne  réclame  aucune  manière  de  chauffage  par  le  contact  de  l'air  avec  des 
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lange  de  gaz  et'Taif  ^^în^àV'pisitë  iitftafceW  Wâdd  (btfc  métalH***** 
par  aucun  autre  ^éflè'Mtf^^^h^ët^^^H^é^t'héfcftM^éii^  àooW 
paghée  de  l'air' cttfaff Waès^pUoKsIîè'W <ftlmbUètWBY<  ^  .*"oi  jiMc  I  ,o/. 

Je  dois  fai/ë  blfééWdr'^if'^'liéd'dè'ballei  étfy&t*wp\*j*trùtmiiktàé&+ 
rehts 'procédés,  til nîiîHWé'ïhfedWifcArttble  éti'tbt»tè  ftulr&ftrfiiè.J**  lis/âii  s.» 
'  TÈt.pciurce^Ifl'ry^aVfle'îli^lièâtiôik  deftri«H«res=«ëUtl«»liH^«ini8tibles/i.Ia< 
production  de  la  lumière,  je  ne  réclame  pas  le  simpte' emploi' tfoc&ptojié^teea 
plongeant  des  fils4  â&  jjffittftrë'Utfh»  la  'flamme;  rinifo'toukjffle^aâtoaaièi»  fci- 
dessus  décrite  de  les  dispose^' eVqtfûSqtie1  jâfKMtee'Vemploi>dttt«aga^e  fils 
de  platine,  je  réclame  le  droit* '<ffr  me  servftc  de  tels  ûfeou  de  •morceaux  quel- 
conques de  platine  arrangés  dd'toufé'fcohëfrianièfe,  pourvu-  qu'ils  adieat  dis- 
posés dans  la  forme  dé  la  flanftne  et  placés  comme  il  est  décrit  ci-dessus.  +<>■ 

Je  réclame  égitfe'WentTeWpW'de'  W'tfhafcx  on >4'atitve»>tërres  convenables 
pour  augmenter  la  clialeur  et  rendre  'plus*  roides  les  filside-  platine. 

Au  lieu  de  platine, 'jé^mé^tters"  également  de  tabsiles  alliages  de»  *e  métal 
*  qui  peuvent  résister  "à  là  chaleur'tfe  la  flamme. 

"  -■•■       •      -,  •'  -     -i 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

,,.,  .m,*** Jkzo.wupbre  1840;^.  Zl.VZS\^î 

'  Àla  dame  vetWfc  <BU*SR,«à  Barisv .  i ...     -,   ,.n  ;.    ..  4.  ,  uj-u ...... 

■'        ' *  y  •  •"••'•i   r  "i>!">...v    ',     .  ;.•••',.  1,- 

Pour  des-  peri&tiafitomratoj«uximaahinfi»  à  peigner  la  tain^  ^.«^{Fe» 

foà'ttèr&'filamëi^  .      ..  -,«  .  .  .,.,.., 

i  \>  .'vii'Miu-.-    '.(liim  9b  ialdm-.gfi.-  ■  ->l;>  .»j<-i-.  i.  -  ...   .  iV„ 

•      :»:..     j,Ki.  .l.iiii/  >  -i>t;hw.  oui    tibiiifi    ri  v  -  'HM'-J  -  1-jiu.  ;  ,.uc( 

Ën'se  reportant  an'^réVèf  de^^ôdàr^  /*mt  Mi 'Jbhn  Collier 'était  «06aUa> 

rare?aramquWaW 

mon  mari. et  moi  avons  obtenus.  y0"1  ,jî   '' lu^  ^iuo[uoi 

bord  de  ces  roues  est  garni  de  pointes  o^Jt!8r^ey^(feèWptr^die^liiMwl» 


aksjbq^ilew,fa*lW)ch^eDt  gftlufil  wjjlf  ^ftWffl^ 
WftoWl  «tftfeJftMM  -àaPteWittM  Potage 

avec  Vautra  roue,  de  sMtfl<4ttft«U  WW  -telflW^^  P*8»6 

aiuÉkàfriâieteilr^Tepri^A  el  tOMD  à  Jou^pa?  •w.^^.fK^^IH»  d'elles. 

Ce  travail  est  fiworîséfPW  l'action  dfiijfcfiwfte  ç^i^fage  qqe  développe,  le 
mDuwmaUf«^id^îde«lrouea,  ainsi  que  par  la  vapf&grqu  oç  introduit  dans  ces 
reuca^our chaufferies  broches. 

Une,  fois»  Je,peigu*ge  effectué,  oa^carte  (es^pue^l'^s  de  l'autre,  et  à  l'aide 
d'étirages,  dont  les  cylindres  suivent  la  pente  des  aiguijfe$,  ,oq  retire  la  laine 
peigtée  de  chaque  roue  pour  en  former  des  ruban*. ,, 

Il  est  facile  de  voit;  que ,  par  cette  disposition ,  l'singlq  ,fjest  plans  des  deux 
roues  étant  d'environ  30  degrés,  les  aiguilles  ç^  Jflo,cJiep  ^Qivept  avoir  entre 
elles  la  même  inclinaison  dans  lajégioi^de}  lçpfcfipptaf^jfl^g'elles  sont  ap- 
prochées l'une  de  L'autre.  Cette  action  Clique  des  4flS4ft.3yrt  ^  ft^iere  à  Pei~ 
grier'-poBvant  avoir*  pour^effet  de  fabriquer,  uq  pe^Jeg-fibr/ç&cl^  la  laine ,  j'ai 
voulu  obvier  à  cet  inconvénient  et  je  pr/W  $  aypi^jjÇf^pl^epi^l^^sia  en  chan- 
geant l'inclinaison  des  broches  des  roues. 
*■  *fw&  comment  je  les  dispose  :  _  __^  _____      y  ... 

PI.  34  e.  Au  lieu  de  poser  les  broches  perpendiculairement  au  plan  de  cha- 
que roue,  ou,  ce  qui  revient  au  m<ta%  parallèles  à  l'axe,  je  les  pose  dans  une 
position  inclinée,  et,  pour  bien  faire  comprendre  comment  j'entends  cette  incli- 
naison, il  faut  se  reporter  à  la  fig.  4re. 

a  b  c,  roue  en  pe&ifectSVé:  '     '         'i/d/rfâ.ï  ravjfla 

de  f,  axe  de  cette  roue. 

g  A,  broche  posée  perpèndicutàfte^ënf^u Mplàri^de^fe  roue. 

En  menant  les  lignes  gey  h  e,  je  forme  un  triangle  rectangle  e  g  h,  dans  le- 
quel l'angle  e  g  h  est  droit;  si,  par  exemple,  »la  ro.K£vtt*  'wùwèlÀ&fàfcgté* 
par  rapport  à  la  verticale ,  j'incline  également  le  plan  e  g  h  de  45  degrés  pour 

ieVtfftirtier'fi'lci  position  e  g  h!  enleifiiiaaru  tout  ner^mitow^fli^  GWW^ar- 
nière;  la  ligne  g  h'  représentera  la  nouvelle  position  des^f^^^^^n^,^^  ^' 
sera  toujours  un  angle  droit;  en  sorte  que  l'ensemble  de  toutes  les  broches,  qui, 
dans  la  première  position  g  h ,  formait  une  surface  cylindrique  dont  Taxe  était 
<calmc0)é«&  de  1«  rçuftnfy rn^e,  4?ps  Kfff^Sft,  &Kk ■,un .^PiffiRo^J11  8Urface 

toujours  celui  de  la  roue.  ,  <rt^,irt  nn„  *         » 

^:M*dfl  *^r*ce^ position  .fipjç^  /plus  sensiblç,^ai  jepr^ente#  B^.,  2% 

Itoi4ev*l«W^%RW^^W  au  cootifo;^^ 

^IWtlfc^iJpw^jjar  son  Vfit)  g9)nift(T  ^  .^  ^  ^^  ^  s{>  ^ 


Cettr  coupe,  fig.  3\  montre  bien  ta  position  relative  de*  aiguille* 
partie  <du  contact  »j  fc/oùs'effiteiwilpyigbage. 
-  J'ai  supposé  ici ,  pour  fixer  les  idées ,  que  j'inclinais  les  roues  l'une  sur  l'au~ 

vîi1^^  |*8H^ii*i(iA»  WPtilMWêiatiitq^ 

itdhuésonr,  ou  bien  encore  en  inclinant  plus  ou  fti^lëA^Wfete^MW1»!»»^ 

imJqmo  9l  jsvs  «Q  fD  xus/ui  xusb  uq 
Un^m  ,rtlminil,al  alunm  n  aluipHl  isn  amlir/nn  rmii  w  irft  ly>  r*  "*vrf  tiL- 

•jjiiûaiftug  Htiinfiup  onu  Jn'uiiioo  us  lu^Jqoioo  si 
m»  iU3^  iij[    s'il  aa  î»Ti9q  te9  A  11071^      ub  diiiimquâ  Jiu-uoq  si  ^^liO 

u  jlbbnoi  dnu'b  tt.  JAlilUiio/om  u&  Jasais  upmnnsri  ànnst 

m  .A   ii.»»T -^        ^    hnol  si  lu?  èxû  jf»*i  Istem  us  uo  jriiey  n9  eduJ  JUeq  nU 

n9IUi»U]  S*ltU*.  OJUO*  9b  Uf 

MUho/uo'l  aaeb  saio» 

W !B9itf,(th«tt»)*f«r  i?^^«.",,,,u  "  "■*l«*,:    ' UK™"  *° 

u\\ >  .iiV  i.i;   *•   .*■    «I  m'it.vh»  An  I  H'-'  ■*»  «-■*   ?  .^i  **\%3  «n  »   t     ■-uM'i'M/fi  1  îit.  i 
)  h      i  .fi-;,     »v..;.-jin»  obiu[»il  <»>»  iifti.i'        ,11-1/  mi  ■j.i^i?  «/    i>-  %?■*  »i   - 

les  compteurs  ertplbyéA  pô^Wësurer  et  ftidlquëMa'flùttititô  èb  gas  lifftP 
k  la  consommation  cdntienfteHt^e^aèMtbtis  de  reau'^MMr^ttti^'Ht^iide^ 
doit  toujours  être  maintenu Ma*' Mette*  bivéau  dans  PHltérletff'du  èottfptèuf; 
autrement  Taiguillt'-l^eers'iNtf  ft»  cadran  knte  qti^îlé'afe^atplu^'gh^ym 
plus  petite  qne  celle  qui  aura  réellement  traversé  l'aftpamit,  scloh  quftykrara 
dans  le  compteur  plus  ou  moins  de  liquide.  •'  ' 

A  'cet  inconvénient  tient  s'ajouter  quelquefois  celui  de  la  congélation  de 
l'eail  dans  le  compteur, ^dnt  l'aetien  est alors  paMtyfcêe.  '      '        ,v    l 'iil* 

Les  perfectionnements  consisterit é&ifc  ?éiflpltitlK         *  ;,-,,?hm  ■  ■  ■  ■■  ■■^■■i»- 

4°  D'un  mode  spécial  pour  maintenir  lë^iq^i^^U^Hbtilbu^ttnifi^Wï^^ 
le  compteur;    -   *    ■"•■•  *  nii«*i  j.   mu  c-«»      iu>^|uiuj    i  ju\>  r^nj*    ic 

8°  Dans  celui  tfm^îquidé'on  ^MH^liqtotfW^ 
déjà  congélation  *de  l*éattj.^J  iUj  J!l  !- '-"■»*'     '»'  «su^&a-ol  ^iti^'jiti  s  ,ç^o  o^cabl1 

3°  Dans  un  moyen  pour  protéger  Les  parties  en  céft^dtf  '  détti^Mar^et^M 
garantie  de-têâfte^htcuîmr^par  sitif«itfttttè  «ettotiA  éWirt^W  îtwWttMcHi*1  c(ui 
eQ:4etennine'fréquèAinent.fa$dtMrti^  ussvin  ei  «eauso  eitu»  iftq  ik 


fil  «ofifa  aslfurgifi  asb  wuLÏn  noiiisoq  fil  ndsd  eutiom  v#£  .gâ  «  «kju(k>  ejj&O 
-ua'I  sue anu'I muoï asi  aisoifani  i  injp  .  4(rbt  haI  /texû  xuoq  ,  m  or.oaqui i*  i 

Ce  résen^rd^t'diRW  «tyto»*  W>rtj^*4op^ 
par  deux  tuyaux  C,  D,  avec  le  compteur. 

-Le-Umau  f.  ffit  fiw  sur  nnfl  ouverture  par  lagnpUp,  fi'éfioiilfi  lfJiguidf;,UHiand 
le  compteur  eu  contient  une  quantité  suffisante. 

Dans  la  portion  supérieure  du  réservoir  A  est  percé  un  trou  <tyu,'.j$pt  être 
Terme  hermétiquement  au  moyen  dfuMw&it  d'une, rqpdelle  ifc.cuir,. 

Un  petit  tube  en.  verre  ou. en  métal  est  fixé  sur  le  fqpd,  du  réaervoir  A,  et 
traverse  une  ouvertfiçe  Q^W JNyfâîWW  ciment 

ou  de  toute  autre  manière. 

Ce-tuyau  peut  enrareltr9wr^fl|fn(^u^o«^^(^]^fojré  et  introduit  de 
(mcB  dans  l'ouverture. 

Ce  tuyau  E  descendra  le  moins  possible  au-dessous  <ty  nivjftfl  ^tyj/quide, 

fi*  4". 

.  L*  réservoir  in%i«ur  ç#t;ppurvu  d'un  4Puhle  siphon  en  verre  pu  ,f  nnjéial, 
dont  l'extrémité  inférieure  traverse  le  fond  du  réservoir  B,  et  sa  partie  supé- 
rieure est  sur  la  ligne  du  véritable  niveau  du  liquide  employé,  comme  en  F. 

Quand  on  chargera  de  liquide  le  compteur  en  la  manière  ordinaire,  la  partie 
inférieure  d»  rénenjoÉr  supplémentaire  se  remplira  de  cq  lÂquidç,  qui  s'y  élè- 
v*p,*u  mènw  niveau  que  daqs  le  compteur»  Jusqu'à  ce  qu'il  dépassct  le  niveai* 
du  tuyau  F;  alors  la  portion  surabondante  s'échappera  par  le  tuyau;  les  bou-* 
cho*i  qju*  ont  été  enlevés  pour  remplir  le  compteur,  peuvent  être  replacée,  et 
le. liquide  restant  dans  lq?  contours  du  siphon  empèeheia  l'introductiop  de 
l'air. 

Ou  remplit  ensuite  de  liquide  la  partie  supérieure. du  réservoir;  ou  fermç,  à 
cet  effet»  le  tube  E,  eu  û^^sauk  fkflfc  spu,  qwe^ure  m  bpuç&ou  ita.forpie 
comqpe;  on  emploie  à  cet  efffet  J^jtyao^h*  d'Ha^pippeau^à^pewdçe^qn, remet 
ea  place  la- via  G,  ppw  eiçpêcher.  la  per^ft  du  liquide,.  fj 

Si,  .après  que  le  compteur  a  reçu.  une.  quai$tç  ppuveqable.  de  liquida*  il  y 
pfc|jÉrikiuufrj0^oû  wr^bon^O^  c^mq^r^la  arjn^^iel^efflis,  le  liquide, 
d*jun»<*z>  s'éUvera  Minp  4e  iWertqrç  du.fpj^JF,  miîX&foM&b*Q'* 
pen,ausaît^ilvleaipbA^.  i.    .  .ir* .....  .1  f         .-i  Hit«in^.n  m.',  n*i   < 

utfiiijbÊ  quelque  jwlft'idtt  fojui&^terwjdftna ^MfuptQMr^paf jé^f»pem(M¥); 
Qupa^ajftroiatfse»  la  qiwwdKM^ 


périeure  A  dans  la  portion  inférieure  B,  et  le  niveau  du  liquide  dans^offémib 

sera  ma ttftehà  d'une  iffiifiitiFewittiinm 

dai»1è:|prto{MI|^  Ruaaeh-o  -iqumf  i  m  wrafl    ï 

Fig.  S6,  section  d'un  compteur  avec  le  ràeqrvoip«mlpp|Amtptaira>pèioéotWHi 

dessto'a^Cbmptétfr,tl<Mi^il  Sillft4)Pf0Mrbbflep<f  nui»  no«;cni<iff'i»  r.t  -»r  .<!   S 
Fig.  8%  vue,  par  bout,  duwièmei  ■.'>'<>  t<-  ,/..,.  <  <,u|,  i«  ■ 

Les  mêmes  lettre*  indiquent  tes  mêmes  pièces  da«Sj*e$.4et*«§gofres^i^n  nt 

A,  compteur.       .«li-.ib-  n    rw-toith    ■!■  "'imi»'*  «  •■•  h  h.--  i».0  > 

B,  réserver  tàppléftrààténNfi  d^op  m  \iu>%  .  >.;.        ii-i»i  ■■       «    »*      -/nui 

C,  ligne *dta  niveau  ^^m  danri  te^àWpicur^    i-v  o'.  ..•  rr  m:.  .  i     4 

D,  tuyau  communiquant  du  rétttVdirvu  comptevr*  retnpttsmnt  ks  -fonotipns 
dutùyàu  E,  fig.  1".    *     * 

:  ET  teyan  pnnr  l'éwimintinn  fin  lWftfrfr%  Jiqwdn,  ...  _____ 

Pour  remplir  ce  réservoir,  oh  eiïlèvè  la  vis  G  et  on  empêche  l'eau  de  s'é- 
chapper durant  l'opération  en  introduisant  dans  le  tuyau  D  une  longue  vis  H, 
qui  en  ferme  l'ouverture.  Sf  f  "  1 1 

Quand  le  réservoir  est  rempli,  on  remet  en  place  la  vis  G,  on  retire  du 
tuyau  D  la  longue^*  Ifcrti^  qui  ne  ferme 

pas  l'ouverture  du  tuyau  D.      : 

Pour  empêcher  les  perte^jpgj  <^^oipfi<\^,  çtyRrç^  aussi  pour  éviter  que  le 
liquide  ne  se  congèle  durant  les  temps  froids ,  j'emploie  une  solution  de  chlo- 
rure de  sodium  ou  de  rauriate  de  chaux,  qui  n'est  pas  aussi  sujette  à  évapora- 
tion  que  l'eai^^^  tMlme^^mm^^^^^ 

lation  de  l'eau.       ' 

oùWt/jé  pmtmrtt  ^v&iekm\*immêèimr4<àr  ^pjJié- 

mentaire,  une  solution  de  sel  commun,  et,  comme  les  seules  parties  aqueuses 
de  cette  solution  seront  sujettes  à  s'évaporer,  je  remplis  la  partie  supérieure  du 
réservoir  avec  de  l'eau  pure. 

•  AftfiW0^otégei'i«5fK/dêk  flfitMqnniraMtidiMite  eéostaootioiï  (hnt^mpUur 
qdi  vmtontt  aAjteé*HXM&Umfto(io&  tfkraf  aqflMpvèbaïqiitt 
j'attache,  par» He  la  saudiin^b  pàr^d^buA^AeslmèÊrciÈnxmdé^ïmémx  ymtim 
qui  srinthfes  pluR'  *«posÉOTli  eu  mwMnïéwi  lefxM^^iii^pbopridlè^akirt 
coïinue,  de  protéger  des  métaux  moins  oxydables  qtfe  lui  de  ratftiitoebMaiqg* 
quand  il  eat  expcto^'crtjtkit*!^^  *ftoi  ééteAi- 

neirt  uae  <a*tioa  *hinaqob.  ;j  *  i^i^xii  ^  oup  uo  bérit  è\pb  idaïup  oi)i«q  ovu* 
Maintenant  que  j'ai  décrit  la  nature  de  mon  invitation»  je  désirhJqniïl Mift 
enttâdpftftf^^  ttoifo^diàiÉaaiijpdsititos 


4*&matmq\&\k*iMm  fob«é|)Éfàlr,ofr  sui)ir((deQ  y^ri^Liofts 

unwhpfato^ui»  vbiupii  jiI>  ujttviu  il  13  .îl  siuon  ■.    •  ..oiii  •   :•  *n,  \*t  .  -,u^"-^ 

yHfcfiii  c&qne)^Téflafra)QttagttS^  wub  naojmuii  <m .; 

T  Dans  le  principe  ci-dessus  expliqui<pMi«»aillt|iiwi)e>Uq^%à[^  flWft» 

S°  Dans  la  combinaison  d'un  liqmdé'fsèsistblljà  ïlxttiAn  à\hfyMw§^\W 
compteurs  sont  exposés,  avec  un  appareil  pour  mainttBirjUupiwftu  unième 
du  liquide>é^  tejeèutpleM<b  o-mjïi]  <"«iii-»m  *  >;  uuupibni  -  ulîvtl  aaniàm  ésJ 

3*  Dans  l'emploi  d'une  solution  de  chlorure  de  calcium  ou  de.Jûj¥tfJ9te/de 
chaux  dans  les  compteurs  à  gaz,  pour  la  soustrauw 'kilÎMtfeadtt  fmAi* ,-   .7 

4*  Dans  l'application  du  zinc  pour.ppoiégtf  taïa&iwsrtojfrUtre  mét^l,form*nt 

•    j.       ?   i#i  /in  ■*: 

■|J         *    "     "'       '"IJi.i       U       «I    .1.11  ■■■      I»  J_l     I  1  = 

.Haiv  9U},'-:>1    ■■ *!  ■    -t  /i- -iifb^fM:  •! .   ■■  ■  "..:...«;.  ..i^é. 

ub  ynJij  ..  ■     -i»     ,  j  «i  ■      -  .  i.    .  i  ■        ....  ..Hbij^l 

auml  an  •  •!■     t,M0EyEiPD»niPOIlTAtlOK,rDE  QUINZE'  AKS  '    !  1   -^ 

•  '"::  v"'-       ■■••■■  ért'Vate  <H$' wmt  *1W,,J1'  :   "! "■•■•«   •'■■'• 

;:*>U9Upc  -i>  1'  ■■«(•■■!■       .1  .iinfll  »  .    ■  SU*!'   .  t"   *''    :  l  «  »  1 1  »  -  -  %  .-   V«  -Li     viii,:  i  •;■ 

■  !:•»  <i- ■•:'!    j!i  :»  </f,   î.»  /*.  • 

ïuflqwi  perfectionnement*  cttUMbentcttrampé^^  d'entiprldafty  le 

cjlîpiwiibno4iQnaan£à.qnektiie pacffe  faotioimatffirjpitjce  soit  jdo laoaurse  du 
pistottj  jBtkm^'élàstîoîté'^iladbapauiDidmis  la,  obandifaca-oiL  selan^le  travail 
éwbQéé^ilqndîsciqaeulia  vapaimj  pittJaMtfmal  adsi^q^étendtje^ifftûtue  la 
çôopaaiôbettlitorc  I  si»  iul  oup  29ld*b'(70  enioin  /unlùm  edb  lagàioiq  jÎj   bi/ jm 
-i*bflfi%fjV>  <crfmriijutij  ;tf*ackM^  toute 

antre  partie  qui  est  déjà  fixée  ou  que  je 'fixerai  à  ce^de^irinifaijraotiiiii^nouve^' 
aiMtlraffitiAîéitib  a^  (iioshumu  nom  eb  ^iu)£a  fil  Jhoèb  iii  ^  ùup  Jn£n9JnibW 


(M») 
âeht'jtoîsse1  piteer1,'  quelque  point  fixé  que  ee  soit ,  pendant  que  le  piston  4e*- 
cend  ou  Jremonteuntf  fois. 

Par  exemple,  si  l'arbre  sur  lequel  la  came  est  fixée  tourne  une  fois  pendant 
le  temps  que  le  piston  fait  uh  double  trait,  la  came  doit  avoir  deux  dente;  si 
Parbre  tourne  deux  fois  pendant  ee  temps,  la  came  doit  n'avoir  qu'une  dent. 

Supposez  que  la  came  tourne  une  fois  pendant  que-  la  machine  (ait  deux 
doublas  traits/  alors  !a  came  doit  avoir  quatre  dents,  et  ainsi  de  suite  en  pro- 
portion. 

On  trouvera  un  bon  modèle  des  dents  de  la  came  de>' la  manière  suivante  : 

Supposez  que  la  machine  soit  construite  avec  une  traverse  en  haut  de  la 
tringle  du  piston  au-dessus  du  cylindre;  de  chaque  bout  de  cette  traverse  des- 
cendent des  barres  d'attache  ou  tringles  à  liaison  ;  les  bas  bouts  de  ces  tringles 
sont  fixés  à  deux  manivelles,  une  à  chaque  bout  d'un  arbre  ou  axe  qui  traverse 
d'un  côté  à  l'autre  au-dessous  le  bas  du  cylindre,  et  supposez  que  ces  barres 
d'attache  ou  tringles  à  liaison  soient  trois  fois  la  longueur  du  trait  du  piston. 

Alors  je  fais  un  cercle ,  dont  le  diamètre  est  la  longueur  du  trait ,  sur  une 
échelle  qui  est  toute  la  grandeur  du  diamètre  de  la  came  au  bas  des  dents, 
comme  il  est  démontré  par  la  fi  g.  1*V  et  à  travers  le  centre  de  ce  rond  je  fais 
une  ligne  perpendiculaire  que  j'étends  en  haut  plus  de  trois  fois  le  diamètre  du 
cercle. 

Ensuite  je  divise  la  partie  de  cette  ligne  qui  tombe  en  dedans  du  cercle  en 
quelque  nombre  que  ce  soit  de  parties  légales,  disons  huit;  je  numérote  ces 
parties,  en  descendant  depuis  1  jusqu'à  8  ;  je  prends  alors  un  compas  fixé  à  la 
longueur  des  barres  d'attache  (qui,  dans  ce  cas,  est  trois  fois  la  longueur  du 
trait),  et  je  pose  une  pointe  du  compas  dans  le  cercle  à  la  division  n*  4  :  je 
pose  l'autre  pointe  sur  la  ligne  perpendiculaire  au-dessus  du  cercle  où  elle 
tombera,  et  je  porte  la  pointe  de  la  division  n*  4  à  la  division  n°  4  dans  la  cir- 
conférence du  cercle  où  je  fais  le  point  4 ,  qui  est  le  point  où  la  cheville  de  la 
manivelle  de  la  machine  sera  arrivée  quand  le  piston  sera  descendu  une  hui- 
tième partie  du  trait. 

Après  cela,  je  transporte  la  peinte  inférieure  du  compas  à  la  division  n*  2,  et 
je  pose  l'autre  pointe  eu  haut  du  cercle  sur  la  ligne/ comme  avant,  et  je  trans- 
porte ta  pointe  inférieure  à  la  circonférence,  comme  ti-dessûs. 

Je  faisle  pbiftt  n»  2,  et  ainsi  de  suite  par  tous  les  autres  points,  depuis  4  jus- 
qu'à 8,  qui  est  la  place  où  la  cheville  de  la  manivelle  de  la  machine  sera 
quand  le  piston  aura' fait  la  partie  correspondante  dirtréit* 

Ensuite  je  tire  des  lignes  du  ceàtre  du  cercle,  à  travers  bhaqbe  point/  dans  1* 
circonférence,  considérablement  au  delà  du  cercle,  et  sur  la  ligne  perpendictF 
Jaire/en  haut  du  cercle,  je  tracé  avec  des  points  une  partie  {disons  8  ponces, 


(m) 

devant  de  la  dent  de  la  came,  laquelle  partie  je  diviatotoèihufr  partie»  égrij*, 

.^OttoïdiriaiM^^  tteountcetripaéplacéiHi^flttt^.da^ïeKïle,  une 

pMtfedta^eiialfrff^ta^  *. 

/ut*  tira  éplcpBwntfde»  J|giMftdM(fiut«iB  divisMmep  jusqu'à  ce  qu'elfe*  coupent 
le*|ig|»e*ndiato^c  :>nn:  ♦  ».i  ,-  -    -■.!...».■.[■ 

Une  ligne  courbe  régulière,  tirée  à  travers  les  points  où  les  lignée  circulaires 
eteradkles*e>arotseoÉv»tsamrla  propre  forai&>pour  fabdeni  doila  came  qui  doit 
ouvrir  4a  soupape  -de  la  vapeur  pour  admettre  de  la  Vapeur  jusqu'en  haut- du 
cylindre»     i.  ui.      "r.  -\  ••s*,    ■.-i-i  *-■  t .  h».  -  ■  • 

-7 'La  forme  de  htdenbfkmr.  admette  lr  Vapeur auJbte  du  cylindre  doit  ètae  un 
peuidifiérent*<etdott<étae'obten^  ■•■ 

-  La  ligne  perpendiculaire  ci-dessus  décrite  doit  étic  continuée,  et  le  même 
espace  (dieon*  environ  fcfouoes)  tracé  *urf  (cote  ligpa-fer  de*  point*  et  partagé 
es  huit  divisions  commeici-dessw,  mattriuinémtét  depuis  8  jusqu'à  4  eu  des- 
cendant* •  t.  I    it    i,l:    '     *>>•'!.    . 

Avee  le  compas  fixé  à  la  longueur  dee  bôrre*  d'attache  ou  tringles  à  liaison, 
il:  faut  alors  poser  use  pointa  sur  la  division  nM  su  bas  de  la  ligne  perpendi- 
culaire, et  l'autre  pointe  sur  la  même  ligne  où  il  tombera. 

'  La  pointe  inférieure  doit  alors  être  transportée  à  la  circonférence  du  cerèta, 
i^droite,  où  il  feut  faitela'pointoi^  la  poiete  inférieure 

du  compas  à  la  ligne  au  n9  %  et,  en  tépétaul*  la  méqul  procédé*  transportée  la 
division  à  &  circonférence  au  u°  3.     "        ^j»   ^l     »■.  > 

*i [Après  avoir  ainâ  faitd»  toutes*  ta  autres  divisions  jusqu'à  huit,  tires  des 
lignes  radiales*  cdmme-cMassue,  «tdes  segmfntaçouelesioouper  i  leurs  propaeq 
numéros.  '  *  *  *  «)  *  }    »"•         *  t   -  *[•  ;ihnw«.|  .,:  .;u.: 

J  Uùe  ligne  courbe  tirée  à  travers  les  points»  dd  eadta* t  sera,  en  quelque  sorte, 
différente  alla  ligte^coerl*  obtenue  dm*  le  premier *caa,.>et  fait  voir  la  forme 
qu'il  faut  donner  à  la  dent  qui  doit  admettre  la  vapeur  au  bas  du1  cylindre-    • 

Mfcy  a  un»  tatoué  arsêty*  fout»  eeto<£^  dents,  parce 

qoeete  pistent  fait  4aOTCitié  *«|^iicaire(du>lcyMad#eUueè  pkiftde  sapidité  qu'il  tnct 
fait  la  moitié  inférieure,  et  wiueQsétpfmefcdemaudeque  la  soupape,  reste  ou-* 
vatfp <plus*lébglèmpq  MaimentôflidUf  i$t^»^^  1 

-ifii  «tpeodantlibly  slliDfiHiajséia^atty^leiiou*  detl*  barre  d'attaofce-  ai* 
tringle  à  liaison  estlbcél  td<a«niéuièfutaale^llstt(i8ietijbis^  être  converses^ 
c1asti^idinsitlifaqU(JQe'ityAtot  cpiâ-qiaDuberUiaosobpapari^eur  la  haut  bout  Uu 
ejèiiidre|doiporl)çé^iinip>tBr  Job»}  alU^ivemâiafr^ftit^ 
smd^$#*éimt$t  ^tt^awpo^iitilasfalJâBiopeMk  4uuufetre>àJa  tamfcnftrenist 
86.  67 
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du  cercle,  la  pointe  supérieure  doit  être  posée  sur  une  ligne  courbe  tirée  du 
centre  du  balancier,  comme  on  le  voit  par  la  fig.  4e. 

Je  fais  agir  sur  le  bout  B  d'un  levier  B  C  l'autre  bout,  duquel  C  est  joint  à  la 
soupape  qui  admet  la  vapeur  de  la  machine  par  une  barre  d'attaché  ou  un  levier 
où  la  came  peut  être  placée  au-dessous  du  bout  opposé  du  levier  à  C. 

Dans  ce  cas,  la  dent  opposée  de  la  came  doit  soulever  le  bout  C  du  levier  en 
haut,  et  avec  lui  la  barre  d'attache  et  le  levier  de  la  soupape,  comme  avant. 

Dans  ce  cas,  la  manivelle  C  ne  sera  point  nécessaire,  et  le  plus  court  bout  du 
levier  courbé  D  en  haut  de  son  centre ,  au  lieu  d'en  bas ,  comme  dans  le 
plan. 

Le  centre  D  du  levier  B  C  est  fixé  sur  un  pivot  qui  avance  aux  angles  droits 
du  bout  du  levier  courbé  EF  ou  autrement,  lequel  levier  courbé  est  supporté 
sur  un  pied  boulonné  au  plancher  où  est  la  machine,  ou  au  bâti  de  la  machine, 
ou  à  tout  autre  objet  scellé  qui  sera  jugé  le  plus  commode. 

Le  bout  F  du  levier  courbé  F  est  joint  au  gouvernail  de  la  machine  (où  il  y 
en  a)  par  des  barres  d'attache;  mais  où  il  n'y  a  point  de  gouvernail  le  levier 
peut  être  emboîté  à  quelque  support  fixe  placé ,  à  cette  fin ,  dans  une  position 
que  l'ingénieur  jugera  la  plus  convenable  pour  l'élasticité  de  la  vapeur  qui  est 
dans  la  chaudière  ou  selon  l'ouvrage  que  la  machine  doit  faire» 

S'il  y  a  un  gouvernail ,  la  manière  dont  les  appareils  agissent  est  comme 
suit  : 

La  vapeur  étant  montée  et  la  machine  prête  à  marcher,  l'ingénieur  soulève 
le  levier  C  par  la  manivelle  qui  ouvre  la  soupape  qui  admet  la  vapeur,  et  la 
tient  ouverte  jusqu'à  ce  que  la  machine  marche  bien  et  les  boules  conductrices 
soient  développées  au  degré  convenable;  alors  il  laisse  aller  la  manivelle. 

L'ingénieur  aura  d'avance  emboîté  le  levier  E  aux  barres  d'attache  du  gou- 
vernail à  un  point,  comme  H,  qu'il  sait,  par  expérience,  être  convenable  pour 
l'ouvrage  demandé. 

La  machine  continue  sa  marche  jusqu'à  ce  que  la  dent  de  la  came  touche  le 
levier  B,  qu'elle  abaisse,  et  relève  le  bout  opposé  C,  lequel,  par  sa  barre  d'at- 
tache et  leviers  I,  K,  tourne  le  fuseau  L  sur  son  centre  90  degrés,  plus  ou 
moins,  à  chaque  élévation  et  à  chaque  descente  du  piston. 

La  raison  pourquoi  il  doit  tourner  aussi  près  de  90  degrés  que  possible  est 
que  sur  le  fuseau  L  est  attachée  la  soupape  qui  admet  la  vapeur  (qui  est  un 
disque  ou  diaphragme  mince),  et,  quand  il  est  en  repos,  cette  soupape  occupe 
toute  la  largeur  du  tuyau  à  vapeur  et  sépare  la  vapeur  du  cylindre,  tandis  qu'en 
tournant  le  fuseau  sur  son  centre  90  degrés  le  tranchant  de  la  soupape  se  pré- 
sente à  la  vapeur,  qui  a  un  libre  passage  au  cylindre. 

Le  levier  B  C  est  proportionné,  de  manière  qu'une  très-petite  portion  de  la 
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dent  de  la  came  A,  en  touchant  le  levier  B,  ouvrira  la  soupape  dans  toute  reten- 
due nécessaire. 

En  conséquence,  si  le  levier  B  était  avancé  vers  la  came  À  de  manière  qu'il 
tienne  la  soupape  ouverte  jusqu'à  ce  que  le  piston  ait  fait  toute  la  longueur  du 
trait  ou  même  beaucoup  moins  que  cela,  la  barre  d'attache  I  porterait  le  levier  K 
et  le  fuseau  L,  et  par  conséquent  la  soupape  plus  loin  que  le  point  réel,  c'est-à- 
dire  à  des  angles  droits  où  la  soupape  est  fermée. 

Pour  empêcher  cela,  je  fais  le  levier  de  la  soupape  et  la  barre  d'attache  du 
levier  qui  agit  sur  lui  de  la  manière  suivante  : 

J'attache  au  fuseau  du  centre  de  la  soupape ,  quand  la  soupape  est  fermée, 
un  levier  K,  lequel  s'étend  de  son  centre  à  un  angle  de  45  degrés  avec  l'horizon 
pour  l'espace  d'environ  2  pouces,  plus  ou  moins,  selon  la  levée  du  levier  B  C; 
après  cela,  il  est  courbé  jusqu'à  ce  qu'il  devienne  parallèle  avec  l'horizon  pour 
l'espace  d'environ  4  pouces  de  plus. 

Dans  ce  levier,  à  2  pouces  environ  de  son  centre,  il  y  a  une  rainure  droite 
qui  le  traverse  jusqu'où  il  est  courbé  ;  après  cela ,  il  continue  en  ligne  courbe 
ou  portion  de  cercle  dont  le  centre  est  la  longueur  du  levier  M,  un  bout  duquel 
est  fixé  à  quelque  support  convenable,  et  l'autre  bout  est  attaché  à  la  barre 
d'attache  I  des  leviers  K,  M  par  une  cheville  ronde  en  acier  qui  s'avance  du 
derrière  à  des  angles  droits  et  entre  dans  la  rainure  du  levier  de  la  soupape  K. 

Brfur  cette  raison,  quand  le  bout  B  du  levier  B  C  est  pressé  en  bas,  le  bout 
opposé  C  soulève  la  barre  d'attache  I,  et  le  levier-gouvernail  M  et  la  cheville 
d'acier  qui  avance  d'eux,  et  sur  lesquels  ils  tournent  en  même  temps  qu'un 
jéint  soulève  le  levier  de  la  soupape  K  jusqu'à  ce  qu'il  arrive  à  cette  partie  de 
\\  rainure  qui  est  courbée. 

;  Dans  ce  moment,  la  partie  évidée  est  dans  la  ligne  de  son  sentier,  de  ma* 
nière  qu'il  ne  fait  pas  tourner  le  levier  de  la  soupape  K  plus  loin  avec  lui,  mais 
if  traverse  la  rainure. 

Quelle  que  soit  la  hauteur  à  laquelle  la  came  À  soulève  le  levier  G,  de  la  même 
manière,  à  son  retour,  il  tient  la  soupape  ouverte  jusqu'à  ce  que  la  cheville 
d'acier  vienne  en  contact  avec  la  partie  droite  de  la  rainure  du  levier  de  la  sou- 
pape quand  il  fait  descendre  le  levier  tout  à  coup  à  sa  première  position,  et  la 
soupape  est  fermée. 

Je  fais  quelquefois  une  pièce  conductrice,  avec  une  rainure  dedans,  que  j'at- 
tache au  tuyau  de  vapeur  pour  que  la  cheville  d'acier  puisse  glisser  dedans,  et 
qu'elle  tiendra  perpendiculaire  sans  le  levier  M  ;  mais ,  dans  ce  cas ,  la  rainure 
ou  segment,  dans  le  levier  de  la  soupape  K,  doit  être  droite,  au  lieu  du  disque 
mince  ou  la  soupape  ordinaire  de  sûreté. 

Quelquefois  je  fais  usage  de  la  soupape  à  bouton  ou  branche. 
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Danaceias,  il  n'y  aura  point  besoin  du  .levier  de  compensation*  car,  en  di- 
sant la  tige  de  la  soupape  à  bouton  d'une  longueur  suffisante,  elle  permettra 
les  levées  «ouïtes  et  longues-dû  levier  de  communication.;  mais»  en  général,  je 
préfère  la  .soupape  ordinaire  de  sûreté- 
La  cametpeut  être  supprimée ^n  faisant  agir  sur  le  levier  B  une  ou  plusieurs 
chevilles  fixées  dans,  le  côté  d'une  .roue  ou  plaque,  ou  entre  deux  plaques,  sur 
un  axe  ou  arbre  qui  remplacera,»  partie,  la  cameen  avançant  ou  en  retirant 
le  levier  B  des  chevilles. 

Au  lieu  de  fixer  le  levier  B  G  sur  une  cheville  au  bout  du  levier  courbé  D, 
il  peut  être  fix&aur  un  centre  fait  pour  glisser  çà  et  là  delà  came  dans  les  cou- 
lants à  queue-d'aronde. 

Quand  il  n'y  a  pas  de  gouvernail ,  je  ieis  avancer  ou  reculer  du  centre  du 
levier  D,  çà  et  là,  la  came  ou  autres? pièces  fonctionnant, par  une  vis  ou  par 
d'autres  moyens  équivalents.  . 

La  raison  pour  laquelle  le  levier  D  doit  avancer,  ou  reculer  du  centre  de  la 
came  est  celle-ci  :  s  il  est  ajusté  de  manière  que  le  bout  du  levier  B  soit  sur  la 
ligne  «egmentale  de  la-came  n*  4 ,  .fig.  3%  Ja  soupape  serait*  tenue  ouverte  jus* 
qu'à  ce  que, la  came  tourne  sur  son  centre  jusque  la  Jigne  radiale  n°  1,  i  la- 
quelle ligne  la  soupepe  fermera  à  un  huitième  du  trait;  si  le  levier  était  avancé 
au  n°  A,  .la  soupape 'fermera  iiun  quart*  et«ainsi  pour  tous  le6  autres  numéros. 
Maintenant,  comme  le  levier  B  est  avancé  ou  reculé  çà  et  là  de  la  came  par 
l'action  du  conducteur,  il  est  Jwen  évident<que  taboulés»  conductrices  se  sou- 
lèveraient ou  descendraient  jusque  ce  qu'allée  restent  où  la  force  et  la  résis- 
tance se  contre^balanoeront  au  juste  à  une  vitesse  {proportionnée  -à  l'ouvrage 
que  la  machine  peut  faire. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  tdz&ptembre  1840, 

Au  sieur  Ermbn  (Godefrqy),  de  Manchester, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines  à  filer  ou  à  tordre. 


Mes  perfectionnements  dans  les  machines  ou  appareils  pour  filer  double  et 
tordre  du  cotons  du  chanvre,  de  la  laine,  de  la, soie,  et  autMSisubstanoe*  fila* 
menteuses,  consistent  dans  cette  espèce  de  machines  dans  lesquelles  on  file 
et  tord  double  moyen  d'un  volant  ou  fuseau. 

Mon  premier  perfectionnement  consiste  dans  l'application  de  l'action  réunie 
des  forces  centripète  et  centrifuge  .pour  >le  mouvement  du  fuseau  à  révolu- 
tion, en  adaptant  ce  fuseau  et  un  tube  qui  y  est  fixé,  ou  un  fuseau  avec  une 
bobine,  ou  tout  jautse^o^etewr  lequel  te  fil>dnèt<6tre  filé»  doublé  et  tordu 
par  leur  action  réunie ,  en  ne  le  limitant  pas  à  une  pression  fixe  ou  élastique , 
ou  à  toute  autre  pression  qui  puisse  faire  xtbandir  lefaseauou  toi  imprimer 
un  mouvement  vibratoire. 

Mon  second  petfeotioiUÉtmeatxan 
©eau,  indépendante,  «tpulsifre,  »et  d!une  coopfe«obile,  placée  »tre  le  fond  et 
le  sommet  du  fuseau,  lequel  appareil  cédera  à  toute  impulsion-latérale  du  fuseau 
à  révolution  du  tube  ou  bobine,  et  empêchera  le^teesu  dewbondir  et  en-mème 
temps  obtenir  le?etaidnr»quès^fwM^  sur  lequel  le  fil  doit 

étre»filé,  doublé  ou  tordu^  ce  Têtard  est  nikwsaire  pour  reprendre  le  fil  pen- 
dant qu'il  est  filé,  doublé  ou  laixto. 

Mm  troisième  perfectionnement  est  le  filage  d'un  sommet  renversé. 

J'appuie  ces  perfectionnements  par  les  dessins. 

•PL  38%  .fig.  ^élévation  de  ftippareil  complet  «fee^le  premier  et  le  second 
perfectionnement. 

Un  collier  et  la  barre  mince  /,  que  Ton  voit  au-dessus  du  dessin,  empêcheront 
le  fuseau  d'être  enlevé  de  sa  place.  * 
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Fig.  4%  un  des  trois  fragments  de  la  balle,  qui  montre  le  trou  de  la  balle, 
suivant  le  compte  du  fuseau  sur  lequel  il  agite. 

Ceci  complète  ma  description  des  trois  perfectionnements  mentionnés  et  sur 
lesquels  j'établis  ma  réclamation. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  M  septembre  1840, 
Aux  sieurs  Pichon  et  Chavepeyre,  à  Paris, 
Pour  un  appareil  servant  à  chauffer  les  peignes  à  laine. 


30  septembre  1840. 
BREVET  D'ADDITION  ET  DE  PERFECTIONNEMENT. 

Les  perfectionnements  consistent 

1°  Dans  la  variété  des  formes  des  appareils  que,  suivant  l'exigence  des 
localités  ou  des  hommes,  on  peut  approprier  à  chaque  convenance; 

2°  Dans  la  possibilité  de  construire  de  ces  appareils  sans  être  obligé  de  faire 
des  joints  aux  tiroirs; 

3°  Dans  le  choix  des  métaux. 

Nous  avons  établi  en  fonte  de  fer  à  cause  de  l'économie;  mais  nous  enten- 
dons nous  réserver  la  faculté  d'établir  ces  appareils  en  quelques  métaux  que  ce 
soit,  ou  en  alliage  de  métaux  quelconques  pour  contenir  la  vapeur. 

Nous  pouvons  chauffer  nos  appareils  soit  à  la  vapeur,  soit  à  l'air  chauffé, 
soit  à  la  fumée. 

Nous  avons  fait  choix  de  la  vapeur,  à  cause  de  l'économie  et  de  la  spécialité 
de  l'application. 
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Légende  explicative  des  destins. 

PL  32e,  fig.  8%  coupe  de  l'appareil  montrant  son  intérieur  horizontale- 
ment. 

Fjg.  9e,  vue  latérale. 

Fig.  10°,  coupe  d'un  tiroir. 

Fig.  **%  appareil  pour  travailler,  l'ouvrier  étant  assis,  une  rangée  de  chaque 
côté,  les  broches  des  peignes  entrant  verticalement. 

Fig.  2e,  parois  extérieures  de  l'appareil. 

Fig.  3e,  vue  d'un  des  bouts  ou  extrémités. 

Fig.  4e,  appareil  à  étagères  pour  travailler  l'ouvrier  étant  debout. 

Fig.  5e,  vue  d'une  des  extrémités. 

Fig.  6e,  appareil  circulaire  à  étagères  chauffant  tout  autour  avec  ou  sans 
joints  aux  tiroirs. 

Fig.  7e,  appareil  circulaire  à  étagères  plus  petit ,  à  huit ,  douze  ou  seize 
peignes. 
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BREVET  D'IMPORTATION  DE  QUINZE  ANS 
en  date  du  H  septembre  (840,, 
Au  sieur  Rennie  (Georges),  de  Londres» 
Pour  des  palettes  de  roues  à  bateaux. 


L'invention  consiste  dans  une  partie  de  roue  à  palettes ,  comme  elles  sont 
ordinairement  construites  en  bois,  en  fer  ou  autres  matières,  et  fixées,  comme 
jusqu'alors,  sur  l'arbre  mis  en  action  par  la  machine  à  feu  ou  tout  autre  moteur 
mécanique;  Iesdites  roues  devant  avoir  autant  de  bras  ou  armures  qu'il  en 
faut  pour  fixer  les  palettes  à  tel  nombre  que  Ton  désire;  ce  qui  constitue  donc 
cette  invention,  pour  laquelle  on  demande  brevet,  est  la  forme  de  ces  palettes, 


(  m) 

qui,  au  .fou  d^^t^ju^^^nt.u^L^^lg.1^%  mm&Wifo*1iD* 
parabole  cm  une  b^rbolé.rQittDUft,,^ 

voit  dans  les  dessins  p/.. 32% ,  .,   ,,,,,■     .  .1  -ni  ,)•<  >•'•-•»  ■        -.a  jv»>. 

La  partie  la  plus  aiguë  de  la  p*i*Ue  est  faite  d'après  un  .trapfc*  trajpéjeïde 
ou  autre  figure  indiquée  ci-dessus,  demanifere  à  être  placée  ft.lft  p&gtKil*& 
rieure  de  la  circonférence  de  la  roue,,  pour  entrer  Ja,,RWwèj^,dfpë  l'e», 
comme,  au  surplus,  le  fait  voir  tr$s-e*actement  le  deaain,,,  ...........  1  1 ,    ■  _.. . 
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BBEVBÏ  D'WVRNÏION  ii£  QBWZBkAliS 

1 
en  dêtt  i*%  jum  i$U>,  • 

Au  sieur  Plantié  et  compagnie,  à  Bayonne, 
Pour  le  travail  préparatoire  des  terres  à  porcelaine. 


Pour  le  kaolin ,  notre  procédé  est  fondé ,  en  général ,  sur  la  décantation  et 
l'épuration  par  un  courant  continu  formé  par  la  pâte  hrate,  résultat  du  broie- 
ment du  kaolin  avec  de  Team  sous  des  meules  à  grande  vitesse. 

La  disposition  générale  de  notre  apparat  de  décantation  et  d'épuration,  les 
moyens  par  lesquels  nous  obtenons  une  pâte  de  kaolin  ou  à  porcelaine  débar- 
rassée de  tous  corps  étrangers,  sont  décrits  et  dessinés  pi.  33\ 

Notre  procédé  tient  à  la  marchet  spivje  dftns  l'opération»  au  principe  général 
de  décantation  par  mouvement  que  nous  avons  adopté,  et  non  à  un  changement 
de  disposition  générale  ou  des  diverses  parties  que  Ton  pourrait  changer,  mo-  ^ 

difier  à  l'infini,  sans  que,  pour  cela*  le*  droite  d'i«ve»tipn  qttftinoua^aqUkiaafts         ^ 
dussent  être  affaiblis,  et  sans  que  le  fond,  et  le  vrai  résultat  d*  nobKhfMoédé  jj 

fussent  changés»  .;»>.ïih^  -h  i*Iî*îu   wq  -»"i:u:  iiM.f'i 

La  fig.  âe  est  relative  à  la.cfrfy^  ^ 

de  l'opération  qui  a  eu  lieu  sur  left.fll^teftfft» ^^aa^i Arodliitttntuies         g 
meules.  biK'iod  au  tisu*  *&*  1»  iwbyi  *eaui*q   :  ^ 
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Pour  le  pétunsé  ou  les  matières  dores,  ndre*  procédé  consiste  à  faire  passer 
un  certain  nombre  de  (ois  une  certaine  quantité  de  pâte  ou  de  bouillie  de  ma- 
tière bocardée  sous  une  meule  h  grand  diamètre  *t  à  grande  vitesse. 

Au  moyen  de  deux  caisses,  la  pâte  de  celle  qui  est  inférieure,  montée  par 
une  noria,  est  introduite  peu  à  peu  sous  le  moule,  et  remplit  la  caisse  supé- 
rieure, dont  le  contenu  est  transvasé  dans  la  caisse  inférieure  par  une  chante- 
pleure,  et  l'opération  recommence,  pour  obtenir  une  ténuité  de  plus  en  plus 
grande. 

Le  Rangement  de  quelques  parties  de  l'appareil  âg.  2*  laisserait  intact  notre 
procédé,  qui  est  indépendant  des  objets  de  détaifoet  qui  diffère  essentiellement 
des  procédés  ordinaires  de  broiement  du  pétunsé  ou  des  matières  dures,  qui 
s'opère  par  des  petites  meules  dans  des  cuveiles. 

Les  procédés  de  décantation  et  de  broiement  qui  font  l'objet  de  cette  de- 
mande «ont  employé*  dans  une  usine  pour  la  préparation  des  pâtes  à  porcelaine 
en  pleine  activité,  à  Louhossa,  et  seront  incessamment  appliqués,  sur  une 
beaucoup  plus  grande  échelle,  dans  une  seconde  usine  que  notre  société  con- 
struit sur  la  Nive. 

Explication  des  destins. 

PI.  33e,  fig.  1",  élévation,  de  face,  de  l'appareil. 

a,  kaolin  brut  en  fragments.  ^ 

b9  robinet  d'eau  claire  pour  faire  la  pâte  sous  la  meule  avec  le  kaolin. 

c,  meules  de  moulin  à  quatre-vingts  tours  par  minute. 

d,  canal  en  planches  dans  lequel  coule  la  pâte. 
*,  cuves  de  décantation. 

f,  cuve  plus  grande  dans  laquelle  la  pâte  achève  de  s'épurer. 

g9  trop-plein  par  lequel  s'écoule  la  pâte. 

À,  tamis  cylindrique  en  soie  ou  toile  métallique  pour  enlever  les  corps  étran- 
gers. 

r,  réservoir  qui  reçoit  la  pâte  achevée  et  dont  l'eau  revient  en  m. 

n,  petits  canaux  en  planches  pour  conduire  tous  les  dépôts. 

m,  réservoir  dans  lequel  se  rendent  les  dépôts  pour  être  remontés  dans  un 
autre  appareil,  fig.  3e,  pour  les  laver  et  les  décanter. 

I,  noria. 

*,  planchettes* pour  -régler  le  ceuwmt. 

t?f  canal iqui. conduit  Teau  du  tbaiwin  rètas  celui*»  ou  dans  un  puits. 

Fig.  8%  broiement  desimatières  dures. 

a,  «pétunsé  réduit  en  sable  sousuu  tocard. 
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métal  f.  estûxév  pa*  simple: -contact,  au  œoyMd'ufc<lang4MtO'4é<m^à  s» 
partie  inférieure.'  '     '  ■      » 

Fig.  11e,  profil  de  l'anneau  ainsi  préparé.  i 

Fig.  3*  bi$,  anoftaftf.  vu.  pa»-*de&sus.î 

Fig;  &  et£e6tr,  ^.  cheminéei  de.  kJainpo  légèrement  ^ 
sa  carne*  pour  retenir  l'aïuieau  dtmételi/,  qui  est  enjeux  parties  i,  2tédBïè» 
par  deux  vis  3,  4. 

La  vis  3  est  rivée  et  sert  de  ehanmère;  o»  rapproche  les  a*o*fT  8,  en  les 
faisant  tourner  sud  la  vis  3;  oo  introduit  alors  l'anneau  f  à  la  place  qaU  doit' 
occuper  dans  la  cheminée  g;  on  pose  ensuite  1*  vis  4»  et  4'anaeau  est  reteoÉ 
par  l'étranglement  de  la  cheminée.    >  ' 

Fig.  7%.  ft,  file  de  métal  soudée,  par  leur  sommet»  à  l'anneau  f* 

Fig.  7°  6w,  même  cadre  vu  par-dessus* 

Fig.  11e,  profil  d'un,  des  anneaux  avec  la  languette  découpée  qui  sert  à  le 
fixer  sur  le  déflecteur  du  verre  ou  autre  substance  appropriée. 

Figé  13%  a,  déflecteur  en  verre  ou  autre  matière  transparente  ou.deraiftran6» 
parentev 

b,  ouverture  pour  le  passage  de  la,  flamme. 

/*,  anneau  métallique  fixé  au  sommet  du  déflecteur. 

g,  verre  (ou  cheminée)  rétréci  à  son  sommet  pour  prévenir  l'oscillation  delà 
flamme. 

m,:  porte-mèche. 

n,  mèche  ronde  aspirant  l'huile  et  le  conduisant  au  bec  :  elle  se  monte  en  la 
manière  ordinaire,  au  moyen  d'un  pignon  non  représenté. 

Fig,  14%  a,  déflecteur  en  verre  ou  autre  matière  transparente  ou  demi-tw*- 
parente» 

&,  ouverture  pour  le  passage  de  la  flamme.  ' 

/*,  anneau  métallique  fixé  au  sommet  du  déflecteur.  "  u- 

g,  verre  ou  cheminée. 

m,  porte-mèche. 

n,  mèche  plate  qui  se- monte  au  moyen  d'un  pignon» 

Fig.  16e,  déflecteur  et  anneau  vus  isolés  et  pardessus. 

Fig»  17e,  les  mêmes  vus  par-dessous 

Les  appareils  ci-rdessua  sont  spécialement  applicables*  aux  becs  de  lampe, 
ceux  propres  aux.  becs  de  ga»  sont  représentés  fig»  1£%  19e  et  20e. 
-  Figv  48%  coupe  d'un  bec  do  gai  avec  sa  galerie  et  son  déflecteur. 

a,  déflecteur  conique  en*  verpe  ou  autre  substance  transparente  ou  demi- 
transparente. 

/;  vîrob:  métallique  necownant  le  sommet  du.  déflecteur. 


((541c). 

Cette  virole  ne  rétrécit  presque  pas  l'ouverture,  n'excédant  que  très-peu 
l'épaisseur  du  cône  de  verre,  de  manier?  Abaisser  le  passage  pour  la  flamme  de 
6  en  b.  >>.. 

ii» -galerie  porte-  v<wre.       ..  »  .  (    «»i. 

Fig.  19*,  élévation  <ju  déflecteur  isolé  duibec  de  gaz. 

Fig.  20%  modérateur  :  il  se  place  sur  le  haut  de  la  cheminée  du  bec  de  gaz, 
et  a  pour  effet  de  diminuer  la  consommation  du  gaz  en  conservant  la  même 
intensité  de  lumière;  il  produit  sur  les  cheminées  des  becs  de  gaz  le  même 
effet  que  celui,  fig.  13e,  pour  le  rétrécispemeat  4$  haut  de  la  cheminée. 

Je  ferai  observer  que,  quoique  j'aie  indiqué  la  largeur  de  l'ouverture  des  dé- 
flecteurs, je  n'entends  nullement  me  limitera  ces  proportions,  que  je  n'ai  signa- 
lées que  parce  qu'elles  sont  celles  qui  sont  les  plus  généralement  applicables. 

Je  n'ignore  pas, que  l'on  peut  multiplier  pcepquQ*  l'infini  les  combinaisons  des 
pièces  métalliques  avec  des  substances  transparentes  ou  partiellement  transpa- 
rentes pour  la  construction  de  déflecteurs  à  air  applicables  aux  lampes  ou  aux 
becs  de  gaz;  je  désire,  dès  lors,  qu'il  soit  entendu  que  je  réclame  comme  mon 
invention  toute  combinaison,  quelle  qu'en  soit  la  forme,  de  substances  métal- 
liques avec  des  substances  transparentes  ou  partiellement  transparentes,  et  dé- 
rivant des  principes  ci-dessus  signalés  pour  produire  les  mêmes  résultats. 

La  forme  de  la  cheminée  ne  constitue  aucune  partie  de  mon  invention  ;  mais, 
pour  la  lampe  à  mèche  ronde  fig.  1 &%  je  préfère  la  forme  donnée  à  la  cheminée 
dans  cette  figure. 

Je  réclame  aussi  comme  mon  invention  le  chapeau  modérateur  fig.  20e,  qui 
s'adapte  sur  le  haut  de  la.  cheminée  d'uq  bec  de  gaz  et  diminue  la  quantité  de 
gaz  nécessaire  pour  donner  une  lumière  d'une  intensité  déterminée. 

En  résumé,  les  perfectionnements  apportés  ajux  becs  de  lampe  et  aux  becs  de 
gaz  procurent  une  plus  grande  masse  de  lumière  que  celle  qu'on  pourrait  ob- 
tenir au  moyen  des  déflecteurs  à  air  employés  jusqu'ici. 
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LAINE  (filature  bt  tisôack  de  la). 

1 1 862.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  mai  1  840, 

au  sieur  Romagny  jeune,  à  Reims, 

pour  le  peignage  et  la  préparation  de  la  laine,  pi.  22  à  25.     412 
1 1905.  Brevet  ^importation  de  quinze  ans  en  date  du  31  juillet  1840, 

au  sieur  Cockerill  (John),  à  Saint-Denis, 

pour  une  machine  à  peigner  la  laine,  pi.  29.  .  .     .     .     .     .     496 

1 1 91 0.  Brevet  d'invention  de  dix  ans  en  date  du  30  septembre  1 840, 

à  la  dame  veuve  Collier,  à  Paris, 

pour  des  perfectionnements  aux  machines  à  peigner  la  laine  et 

autres  matières  filamenteuses,  pi.  31 522 

11914.  Brevet  i  invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 4  septembre  1 840, 

aux  sœurs  Pinchon  et  Chavepeyre,  à  Paris, 

pour  un  appareil  servant  à  chauffer  les  peignes  à  laine,  pi.  32.     534 

MACHINES-OUTILS. 

1 1 857.  Brevet  d'importation  de  quinze  am  en  date  du  1 3  février  1 840, 

au  sieur  Burnett  (Edward-Hickling),  de  Londres, 

pour  des  machines  perfectionnées  propres  à  travailler  et  façonner 

les  bois,  pi.  15  à  18 .     .     .     .     .     353 

11878.  Brevet  ^invention  de  quinze  ans  en  date  du  4  juin  1840, 

au  sieur  Denière  (Jean-François),  à  Paris, 

pour  la  fabrication  des  couverts  par  Remploi  du  laminoir.  .     .    469 


(  Mt  ) 

Page». 

$80.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 1  juin  1 840, 
aux  sieurs  Camion  frères,  à  Vîtoiets-au-Court  (Ardennes), 
pour  la  fabrication  mécanique  des  équerres  et  des  fiches.  .  .     .     469 

K>2.  Br*oet#import<Êti(Md*qm 

au  sieur  Davies  (John)»  de  Manchester, 

pour  des  machines  à  fabriquer  les  irit  et  boulons,  pi.  26  A  28.    477 

MÉDICAMENTS. 

82.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  eu  15  j*%J840* 

au  sieur  Comptage  ( Jeari) ,  à  Bergerac, 

pour  un  baume  antiphlogûtique 470 

28.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  18  juin  1840, 

au  sieur  Brocard  (Aimable),  à  Morteaè  (Doubs)* 

pour  un  baume  antirhumatismal. 1G1 

MOTEURS. 

47.  Brevet  d'invtntw*  de  qùitose  cm  en  daté  du  f  1  Mi  1840, 

aux  sieurs  Andrau  et  Tessié  dû  Motay9  à  Paris, 

four  l'emphi  de  ïùkr  tomprimé comme  moteur,  pi.  9.    .    .    .    265 
18 .  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  m  date  Ai  49  *teW(  1 840 , 

au  sieur  Stirrat  (  Jame§)y  à  Fais ley  (faûstè), 

pour  une  machine  hydraulique  et  à  vapeur  totâtmpèrftoHdmée, 

pi.  10. 272 

>4.  Brevet  d'inverition  de  quinze  ans  en  date  du  8  août  1840, 

aux  sieurs  Rattier  et  Guibal*  à  Paris  * 

pour  un  moyen  nouveau  d'employer  Vair  comme  force  motrice, 

pi.  25 > .458 

!6.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  eu  22  mai  4840, 

aux  sieurs  Carteron  et  Turck,  à  Mdcon, 

pour  une  machine  qu'ils  nomment  sthéno-fluide  circulaire.    .    .     468 
1 1 .  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  dui\  juin  1 840, 

au  sieur  Doens  (François-André),  à  Paris, 

pour  un  moteur  perfectionné .     .     •     •     •    A^° 

4.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  27  septembre  1840, 

aux  sieurs  Andraud  et  Tçssié  du  Motay,  à  Parisr 

pour  une  rçue  fluviale.  À  çôqe*  sans, chute,  pi.  28*   •    ..-...,.    *?3 


(  sso  ) 

-  •   ■  p^.. 

-  •  • ,  » .  v  à* 

MUSIQUE.  * 

r 

11893.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  9  septembre  4840, 
au  sieur  Quinet  (Alexandre),  à  Paris, 
pour  l'impression  lithographique  de  la  musique.    .     .     .  473 

NAVIGATION. 

11851.  Brevet  ^importation  de  quinze  ans  en  date  du  i  S  avril  ^S^O,     'A       *y 

au  sieur  Stedman  (Charles-Henri),  de  Londres, 

pour  des  perfectionnements  dans  les  roues  de  bateau,  pi.  12.    .     299 
11854.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  7  mai  1840,     '*    '    '* 

au  sieur  Mondot  de  Lagorge,  à  Lyon,  ' 

pour  un  bateau  roulant  locomùtif,  pi.  13 322 

11887.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  25  juin  1840, 

aux  sieurs  Verpilleux  frères,  à'Rive-de-Gier, 

pour  un  système  de  bateaux  à  vapeur .     .     472 

11901.  Brevet  importation  de  quinze  am  m  date  du 

au  sieur  Merle  (Joseph),  à  Paris, 

pour  des  moyens  d'empêcher  les  navires  de  sombrer  et  faciliter 

le  passage  des  bateaux  sur  les  canaux 476 

11915.  Brevet  (f importation  de  quinze  ans  en  date  du  ik  septembre  W3Q, 

au  sieur  Rennie  (Georges),  de  Londres, 

pour  des  palettes  de  roues  à  bateaux,  pi.  32 533 

NOIR  ANIMAL. 

1 4  829 .  Brevet  importation  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  juillet  1 837, 
au  sieur  Davies  (John),  de  Manchester, 
pour  un  procédé  de  révivification  du  noir  animal 163 

OBJETS  DIVERS. 

1 1 830.  Brevet  d!invention  de  quinze  ans  en  date  du  4  S  juillet  4  840, 

au  sieur  Bauerkeller  et  compagnie,  à  Paris, 

pour  des  cartes  géographiques  en  relie f.     . <63 

41837.  Brevet  tfwwertfion  de  quinze  ans  en  date  d*i%  septembre  HMO, 


(  »M  ) 

au  sieur  Boilley  (Jean-François)*  à  Date, 

pour  un  moyen  de  ditriàer  dans  Peau  le*  matières  pulvérulentes.    1 94 
1 1 839.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  30  septembre  1 840, 

au  sieur  Bernard  cadet,  à  Avignon, 

pour  la  fabrication  de  la  nacre  argentée  tfalbâtre 201 

1  1 852.  Brevet  <£  invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 8  mai  1 840, 

aux  sieurs  Charpentier,  Mazières,  Émy  et  Foulon,  à  Paris, 

pour  des  appareils  propres  à  empêcher  la  casse  et  le  coulage  des 

bouteilles,  pi.  12. .     ....  4  ...     304 

11867.  Brevet  ^invention  de  quinze  ans  en  date  du  13  avril  1840, 

au  sieur  Courtois  (Adrien-Jacques),  à  Paris, 

pour  un  système  de  châssis  de  vitrage 465 

11890.  Brevet  dinvenUon  dp  quinze  ans, en  date  du  8  août  1840, 

au  sieur  Dembinski  (Henri),  &  Paris* 

pour  un  système  de  direction  des  aérostats.     .     ,    .,    .     .     .     473 
1 1 898.  Brevet  dinventionde  quinze  ans  *r  date  du  1 8,  septembre  1 840,     , 

au  sieur  Cometti  (Pierre-Joseph),,  je  Ùqren,  (Prusse),. 

pour  la  fabrication  des  cordages  en  fil  de  fer  et  chanvre*     *         476 
1 1900.  Brevet  (f invention  de  quinze  ans  en  date  du  30  septembre  1840, 

aux  sieurs  Dufaure  de  Moqtrnirajl  et  Beaurepaire,  à  Paris, 

pour  des  boucles  sans  ardillons. 476 

11906.  Brevet  ^invention  de  quinze  ans  en  date  du  8  juin  1840, 

au  sieur  Chartron  (Marie-Hyaciirfhe)v  à  Pùris, 

pour  la  fabrication  des  fer*  à  cheval  #  fente,  pi.  ^9.   .     .     .     505 

PRODUITS  CftIMIQtJES. 

11826.  Érevet  a  invention  de  quinze  ans  en  date  du  11  mai  1840, 
aux  sieurs  Blaqc  et  de  Nouvion,  à  Paris, 
pour  des  procédés  de  décomposition  du  sel  marin,  pi.  1",    .    .     128 

11834.  Brevet  ^invention  de  quinze  ahs  en  dc^m 
ad  sieur  Brosson  (François),  à  Parts\    ■ 

pour  des  procédés  de  fabrication  de  ï acide  sulfurique.    .     .     .     186 

11835.  Brevet  convention  de  qufàc'ekis  *t»  fûàe  du  12  août  1840, 
au  sieur  Balard  (Antoine),  à  Paris, 

pour  des  procédés  tfextoattiondeAk  poUtye  de  Veau  de  mcr.s    .    188 
H 836.  Brevet  d'importation  <k\qwnz*  atit\lm  Û&  >d*,pt>èoAt <4&àQ> 


(I6S) 

au  sieur  Rommelaerô,  à  Gond, 

pour  fe  fabrùatùm  et  Yépvratioti  de  ttâim .191 

SOIES. 

M  88G .  BxvvH  (T\nvtHt%Qn4ï  quitfJU  a«f  &i  dite  dit  *&jym  1 84Q, 
aux  \sicurs  Regard  ei  £tewthé«c,  4  {tacot, 
pour  une  machine  à  tordre  la  soie.  ...     .     .     .     .     .  471 

TEINTURE 

11838.  Brevet  fimwnlim  de  qmnxecms  m  date 

aux  sieurs  Martin  et  Badin,  à  Paris,  [ 

pour  un  procédé  de  fabrication  de  Torsèille 197 

11865.  Brevet  <f invention  ie  qutnte  ans  en  date  du  2&  septembre  W  40  y 

au  sieur  Dacbon  (Jean-Baptiste),  à  Paru, 

pour  un  procédé  de  teinture  en  bbu  diïnàigo,  pi.  25.     ...     461 

•     .         .     *  ■  .  '• 

T1SSAGÇ. 


\ 


11841.  Breveta' importai^  fa^i^ 

au  sieur  BayLes  (John),  dfi  Londrm.     ' 

pour  des  perfectionnements  dans  les  métiers  à  tisser,  pi.  4  et  5.    213 
11855.  Brevet  d'importation  do  quint*  an*  m  tfaft  du  18  mai  1840, 

au  «i^ar  Davies  (John),  de  Manchester  f 

pour  des  perfectioniiements  dans  les  machines  à  parer  jet.  chaînes 
de  tissage.      .......;..     r    ....     326 

11870.  Brevet  d'invention  dp  quinze' ans  en  daté  du  %T  avril  1840, 

au  sieur  Buffard  (Fraqçois),  à  Lyon, 

pour  un  ourdissoir  perfectionné.      .#     .     .     .     ....     .     .     .     466 

H907.  BremdfaveitfiM 

aupsieur  Peoqwur  (Onéiiphore),  à  Pmi^ 

pour  un  mater  à  fabriquer  le  filet,  pi.  30.    ......     507 


(  553  ) 

Pag«t. 

VAPEUR  (machines  et  appareils  a). 

11827.  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  4  avril  1840, 

au  sieur  Maudslay  (Thomas),  de  Lambeth  (Angleterre), 

pour  des  perfectionnements  dans  les  machines  à  vapeur,  pi.  2.     1 57 
1 1 843.  Brevet  (^importation  de  quinze  ans  en  date  du  7  mai  1  840, 

au  sieur  Laffitte  (Charles),  à  Paris, 

pour  des  moyens  de  préserver   les  cliaudibres   de   l'explosion , 

pi.  6 228 

H  874.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  7  mai  1840, 

au  sieur  Brunier  (Louis),  à  Paris, 

pour  une  machine  à  vapeur  rotative 467 

1 1 883.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  1 5  juin  1 840, 

aux  sieurs  Kirk  et  Wrigt,  à  Caen, 

pour  une  machine  à  vapeur  rotative 470 

11912.  Brevet  d'importation  de  quinze  ans  en  date  du  1 4  août  1840, 

au  sieur  Muschamp-Sowerby  (John),  à  Whitby  ( Angleterre  ), 

pour  des  perfectionnements  dans  le  régulateur  des  machines  à 
vapeur,  pi.  32 275 

VOITURES. 

1 1853.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  31  mars  1840, 

au  sieur  Lefauchçux  (Casimir),  à  Paris, 

pour  un  mode  d'enrayage  des  voitures,  pi.  13 319 

i  1 860.  Brevet  d'invention  de  quinze  ans  en  date  du  31  mars  1 840, 

au  sieur  Billet  (Pierre- Joseph),  à  Paris, 

pour  des  perfectionnements  dans  les  mécanismes  employés  pour 
rendre  les  voitures  inversables,  pi.  20 409 


86.  70 


iia/'f 
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(  555  ) 

TABLE, 

par  ardre  alphabétique, 

DES   INVENTEURS   BREVETÉS 

MENTIONNÉS  DANS  CE  VOLUME. 


P»ftt. 

A. 

SDRAUD  et  TESSIÉ  DU  MOTAY,  à  Paru, 

Roue  fluviale  sans  chute,  pi.  28 493 

a  mimes,  à  Paris, 

Emploi  de  l'air  comprimé  comme  moteur,  pi.  9 .     265 

EUBERT  (Victor),  à  Mens  (Isère), 

Four  a  pain  continu 471 

B. 

kLARD  (Antoine-Jérôme),  à  Paris, 

Extraction  de  potasse  de  l'eau  de  mer 189 

ftJERKELLER  et  compagnie,  à  Paris, 

Cartes  géographiques  en  relief 165 

2ERBOLM,  de  Londres, 

Balance-bascule  à  cadran 471 

SRANGER  (Joseph),  à  Lyon, 

Balance-bascule  à  romaine 475 

SRNARD  cadet,  à  Avignon, 

Fabrication  de  la  nacre  d'albâtre 201        ^ 

SRNARD  (Jean-Baptiste-Désiré),  à  Valenciennrs,      l 

Constructions  en  fer  et  bois  bitu  mines 467 

LLET  (Pierre-Joseph),  à  Paris, 

Voiture  inversabie,  pi.  20 4°^ 

ANC  et  DE  NOUVION,  à  Paris, 

Décomposition  du  sel  marin  pour  fabrique!  la  soude,  pi.  lre. 128 

HLLEZ  (Jean-François),  à  Dôle, 

Division  des  matières  pulvérulentes  dans  l'eau 194 

tQUILLON  (Nicolas),  à  Paris, 


(  556  ) 

Procédé  de  galvanoplastie,  pL  1M.     . 1 

BRAND  (Prosper- Victor),  aux  Batignolles, 

Distillation  de  l'eau  de  mer. 472 

BROCARD  (Aimable),  à  Morteau, 

Baume  antirhumatisinal 161 

BKOSSON  (François),  à  Paris, 

Fabrication  de  l'acide  sulfurique *  '.  ' 186 

URUMER  (Louis),  a  Paris, 

Machine  à  vapeur  rotative. 467 

BRUNET  frère  et  sœur,  à  Paris, 

Machine  à  battre  les  grains, ' 474 

BUFFARD  (François),  à  Paris, 

Ourdissoir  perfectionné «     .     .     .     .     466 

BURNETT  (Edwards),  de  Londres, 

Machine  à  façonner  les  bois,  pi.  15  à  16 .335 


CAMION  frères,  à  Viviers-au-Court  (Ardennes),  J 

Fabrication  d'équerres  et  fiches  par  moyens  mécaniques:      .     .     ::    .     .    '.    *.     469 
CARTERON  et  TURCK,  à  Mâcou, 

Moteur  circulaire  à  eau 468 

CHAMEROY  (Augustin),  à  Paris, 

Tuyaux  en  bitume.        466 

CHARPENTIER,  MAIZ1ÈRES,  ÉMY  et  FOULON,  à  Paris, 

Appareil  pour  empêcher  la  casse  des  bouteilles,  pi.  12 ,     .     .     304 

CHARTRON  (Marie-Hyacinthe),  à  Paris, 

Fabrication  des  fers  à  cheval  en  fonte,  pi.  29.   . •     •     •  ■  ..     506 

CHAUSSENOT  aîné,  à  Paris, 

Pompe  hydraulique,  pi.  28 •     •     ».    4  .«(•••     •    -468 

COCKER1LL  (John),  à  Saint-Denis, 

Machine  à  peigner  la  laine,  pi.  29 . 4M 

COLLIER  (dame),  à  Paris, 

Machine  à  peigner  la  laine,  pi.  31 622 

COTELLE  (Théodore),  aux  Batignolles, 

Épuration  de  l'eau  de  mer,  pi.  6.     ...     .     .     *     ^.    •     •     .    ^     .     .     .     .     239 

COMETTI  (Pierre- Joseph),  à  Duren, 

Cordages  en  fil  de  fer  et  chanvre r     f     . 475 

COMPINGS  (Jean),  à  Bergerac, 

Baume  an  ùph  logis  tique 470 

COURTOIS  (Adrien-Jacques),  à  Paris, 

ChAssif  de  vitrage. 4C& 


(  Wl  ) 


AVIES  (John),  de  Manchester, 

Révivification  du  noir  animal 163 

e  mime ,  de  Manchester, 

Métiers  de  tissage,  pi.  4  et  5 * 213 

e  même,  de  Manchester, 

Machine  à  parer  les  chaînes  de  lissage,  pi.  14 326 

e  mime,  de  Manchester, 

Fabrication  des  vis  et  boulons,  pi.  26  à  28 477 

ELPIERRE  (Charles-Emile),  à  Rcthel, 

Four  à  briques -473 

EMAINSKI  (Henri),  à  Paris, 

Direction  des  aérostats* 173 

ENIÈRE  (Jean-François),  à  Paris, 

Couverts  fabriqués  au  laminoir *.     .     409 

EVRED  (dame),  à  Paris, 

Composition  hydrofuge 464 

BZMAUREL  et  BESSIÈRES,  à  Paris, 

Fusil  à  percussion  et  à  porte-capsule,  pi.  1 1 293 

9ENS  (François- André),  à  Paris, 

Moteur  universel 470 

ROINET  (Théodore),  à  Reims, 

Appareil  conducteur  de  fumée |  pi.  14.    •■    ■ .     .     331 

UCHON  (Jean-Baptiste),  à  Paris, 

Procédé  de  teinture  en  bleu 461 

3FAURE  DE  MONTMIRAIL  et  BEACJREPAIRE,  à  Paris, 

Boucles  sans  ardillons 176 

JMONTHIER  (Joseph-Célestin),  à  Paris, 

Couteaux  de  chasse  pistolets « 468 


)GE  (Thomas),  de  Londres, 

Compteurs  à  gaz,  pi.  31.    .     . 524 

IMEN  (Godefroy),  de  Manchester, 

Machine  à  filer  et  à  tordre,  pi.  32.    . 533 

F. 

;W  (Robert),  de  Londres, 
Perfectionnements  aux  locomotives,  pi.  5 221 


(  W) 

.  G*f;  .l«i    ■■'  *v  •  *    -i* il -»*>('  il»  ii'Difiiu^pff 

GEORGES  (Antoine),  à  Paris,  ^ 

Système  de  balances.' •     .     .     ; *^*J 

GIBUS  (Antoine),  à  Paris,  ..,..-,  .,     j^v  ^    ,. 

Chapeau  mécanique.    . f.  ,  .« ..  ,,   „  .  .•  ..f  ...f,.-,it  »  4^/ 

GONTET  frères,  à  Lons-le-Saulnier, 

Pompe  hydraulique «    .     • 467 


\  ..■•■'  %•  ii      i  "■• 

KIRK  et  WRIGT,  a  Caen,  -i  '•     * 

Machine  à  vapeur  rotative *    '.  :'»."lV'  '.       .  "  •    470 

KRAFFT  et  BOISSIÉ-SUCQUET,  à  Paris, 

Désinfection  des  fosses  d'aisances.      .••..„.-;.     /r  <•  '  ■ 

KULBACH  et  FICHET,  à  Paris, 


i*i  r, 


Régulateur  pour  le  gaz,  pi.  3 •'•;'•     •     .'•'.'    S04 

.  ■  •  ■    ■".  )        -  •>i:.»K 

ttAFFITTE  (Charles),  à  Paris,  ■   -  vrs 

Préservatifs  de  l'explosion  des  chaudières  à  vapeur,  pi  6 228 

LEBRUN  (Jean-Auguste),  à  Saint-Sulpice,     <  : 

Four  à  briques 474 

LEFATJCHEUX  (Casimir),  à  Paris,  ».       >  N 

»*  Mode  d'enrayage  des  voitures  et  chariots,  pi.  13.  .    .     .'««m  *;»■  ■•'  ■:•  ■• :---vi4";    319 

M." 

MAITRE  (Edouard),  à  Châtillon -sur-Seine,  «M  :   ,j*.  ■■•  '      ,      1 

^  Ventilateur  à  double  effet,  pi.  21 •     .     . 405 

MARTIN  et  BADIN,  à  Paris, 

Procédé  de  fabrication  de  Torseil le. 1 97 

MATHIEU  (Philippe),  à  Paris, 

Système  d'armes  fulminantes -<    *     *.■■-.''•• 472 

MAUDSLAT  (Thomas),  de  Lainbeth{     •    <      .«»/■■■  /       •  *'  : ''■ 

Perfectionnements  dans  les  machines  à  vapeur,  pi.  2.     •      .  i  ■■•♦■-  v  •  •     •    '•  *l ."  857 
MAWE  (Thomas-John),  de  Londres,  <    r../!  ^  !:  » ■     -" 

Machine  à  6ler,  pi.  20 .?  iq^-i'V'.    <i'    .  ■ 410- 

MERLE  (Joseph),  à  Paris,  '-"l       f 

Moyen  d'empêcher  les  navires  do  sombrer.- .  v  ' .    n     *  'V-'.     .     .     •     .:-.-M/6 
MONDOT  DE  LAGORIE,  à  Lyon,  -.  <    ";  »  **XSOï 

Bateau  roulant  locomotif,  pi.  13 il:«.i;  •,     .-../.     .•::„  »  t:j'i32i 


(  559  ) 

a**  r.r>. 

USCHAMP-SOWERBY,  à  Whitby, 

Régulateur  de  machine  à  vapeur,  pi.  Zïl* 557 

N. 

■   m 

EPVEU,  à  Pans, 
*  Ghemia  de  fer  suspendu,  pi.  8 256 

P. 

kTTET  (Clément),  à  Paris, 

Système  d'armes  à  feu 485 

2CQUEUR  (Onésiphore),  à  Paris, 

Machine  à  fabriquer  les  filets 507 

ÎRROT  (Louis-Jérôme),  à  Rouen, 

Machines  typographiques  et  lithographiques,  pi.  19  à  21 363 

ÎTIT  (Alexis),  à  Paris, 

Ventilateur  à  graduation,  pi.  30 • 515 

CHON  et  CHAVEPEYRE,  à  Paris, 

Appareil  de  chauffage  pour  peignes  à  laine,  pi.  31 535 

jANTIÉ  et  compagnie,  à  Bergerac, 

Epuration  des  terres  à  porcelaine,  pi.  33.    .     .     . 536 

Q. 

7INET  (Alexandre),  à  Paris, 

Impression  de  la  musique 474 

R. 

ITTTER  et  GUIBAL,  à  Paris, 

Moteor  pour  l'air  comprimé,  pi.  25.  .    • 458 

EGARD  et  BEAUTHÉAC,  à  Privas, 

Machine  à  tordre  la  soie ••* 471 

3NNIE  (Georges),  de  Londres, 

Palettes  de  roues  de  bateau,  pi.  32 535 

ICHARD,  FOURNEYRON  et  ARNAUD,  à  Saint-Etienne, 

Moulin  à  blé  portatif 468 

3BERTSON  (William),  de  Londres, 

Perfectionnements  aux  cartouches,  pi.  25.  .    • 456 

DGERS  (Alexandre),  de  Londres, 

Chauffage  avec  le  goudron  ou  autres  matières  inflammables,  pi.  31.  .  •  •  •  517 
JMAGNY  jeune,  à  Reims, 

Peignage  de  la  laine,  pi.  22  à  25 412 


J 


(m)  | 


ROMMELAERE,  à  Gand,  ' !  '" S 

Épuration  de  l'alun •     •    'îr 

ROTH  (Didier),  à  Paris, 

Machine  à  calculer • 

S.  .V 

'    -      •  ■              ■    '..rw 

SMITH  (Henri),  de  Birmingham,  f 

Becs  de  lampe  et  de  gaz  perfectionnés,  pi.  33 

STEDMAN  (Charles-Henri),  de  Londres, 

Perfectionnements  aux  roues  de  bateau,  pi.  12.  •     •     • *. 

STÏRRAT  (James;,  à  Paisley,  '  //* 

Machine  rotative  par  l'eau  ou  la  vapeur,  pi    10.    ...     •      .     •     •     «  "'*  9  » 

•       ■•■•ni* 

T  !» 

THOMAS  et  LAURENS,  à  Paris,  ;•} 

Distillation  des  matières  combustibles }  ;** 

'     / 

v.  ':•* 

VâN  LOCKHORST,  de  Bruxelles,  ? 

Machine  à  fabriquer  les  briques ., 

VERP1LLEUX  frères,  à  Rîve-de-Gier, 

Bateaux  à  vapeur 

VIGEZY-RIVA,  à  Lyon, 

Métier  à  tordre  et  dévider.  :    .     .     .     .    %.     .  -    .     . 

VOUILLON  (François),  à  Paris, 

Procédés  de  feutrage,  pi.  7 ' .     3 

z.  ■  '  ■■  ■   ■■■- 

ZUBER  et  compagnie,  à  Rixheim,                                                               "       ■    flF 
Impression  sur  papier  pendant  la  fabrication,  pi.  11 *    v 


FIN. 


i     ^ajf\,     àfr  *C<r    m  if  *f*/r    A?**  **  " 


/  m;*** 


ï  *    -^5w///.'  j$  Wv  *    Jf> 


PL  /■ 


/y./. 


v 


F(f.  2  ■ 


/   i*nt—*  *, 


FI. 


%&^r-*rSs  <**,/,,,,  s     S/, 


s?  f/  <f'J  rr/ '  /* 


/V</ .   J  . 


>r/s.  #6* Toi. 


VU  fi  tan: 


~/.r.  *'' 


rS*/t/,tA,      .r, 


M.  t. 


t't'9.  ù\ 


Jiy.J. 


y&-- 


a  * 


L~J 


A    M 


's 


v*  m 


rt,*imiv 


Il 


PI.  s. 


<<r     à 


*.#fi?n>t. 


r  * 


f'tir- 1» . 


F  ô. 


F.j. 


S^T^fe 


=^ 


A  a  â 


r 


l*l*Ml**€>  xr 


\ 


-1 


PI.  6. 


■M-:^ 


■a 


^. . 


/>^/.  .y 


"(o©o~  ^^^-^ 
V     o  o 


.  j_  -+.  ^ 4 


.y       <4        îv/« 


Pû 


/:*. 


/"'" ' /<•  2?/ttnr  xt' 


1 


m*  w 


r  i^itÙÈM:  *«■ 


P/.S. 


M*  M 


Jlj.  /. 


I 


Pl.ff. 


ï/f/"'"'"' /""'  e    ^° '**'' -'     f'''"r''''  <)  '' '■•■'f'Mf* 'S 


Fr. 


i . 


y?l«JUm*u>. 


/'/.  /<> . 


r: /..  h f<u*. 


P/.JJ. 


s*//// s* ,Ajf/>//     fsrr  rf"/' ' ' '• 


'J 


7'/      r/      <       <Ss,J.*ff  S'/'+J . 


«-•  r     -f  -  t-    1 


■u. 


9r<Ar  .tih'"  fat . 


^é^>* 


^^ 


7? le  Jtimttc  jtc 


'111 


■4=-- 


/'/./». 


Q&  >  ss/M-  /$  '  t  r>&ss  /sZ". 


Y"//-  '.' 


A. 


w. 


n 


iffi 


/>*/.    r*\ 


__^T_ 


y 


1^=4 


y       y 


i 


MJE 


Fit,,  .y. 


(/' 


4  j-_  ?ji         ;  (..ifXy  S/**''    '     /c'S     <:_  ^r^r/^i 


F.j. 


C-.J5^~ 


-». 1 


j  *»*****■  t  ;  ij  '4 


0i>fVi>f. 


V*l,Mmn**r. 


r 


/y../.?. 


À 


€>// 


//Vv     <</£     ,         >7/</^'A'^.'/ 


an*- 


! 

. 

! 

-/  J  4  Je 


S6*  1*1 


V  I,  Blanc 


N 


III 


-  T 


n  .14. 


-71 


j*V>    ^ 


:a 


ioaaaaa', 


/>«?.  <>. 


H 


P 


£cA*l/e  de*  détails . 

\      S    »     '     »    -*  ,   '     t     I     *     I 


£cA*fùe       <rfr      ?  entremit fr 


t     '     I    ♦     *    '     1     t 


-         —  -  1 


#€>?&?. 


=h-     --- 


20  mrtrej' 


PI.  /S. 


F  2 


F  6 


/  '-. 


Fi?  1 


^E  P-1 


F- a. 

L 


*.P 


F  io  , 


F  s*9 


F3\ 


F/ .  /6 


'///<//   /.s /,//,*    / 


J 


Fit/.  / 


Fit/,  d . 


t  m 


//<///. 


j£ 


- 


lï^Wli 


PI 


M^ 


IL_ 


X 


il 


V'IrM 


/y  /- 


Vit  Jttanc  **' 


*'■*• 


1 


D 


fi.JI. 


im^ 


yô 


y 


a 


Tins] 


U 


/*.  /^ 


\M=. 


T 


//.  /<* . 


/•.  #. 


f/M 


r 


. 


//j. 


/:  /^ 


Vf'ZeJllanr.  sr  . 


FI.  19 


4  /%  '  ^S^     + 


eve&r  ' 


VT  UBUric  se 


F(ç  5. 


'*><//// 1       f//ff/.,fr//,       A,//     r       ff  i  ■  c  ^S)fff/f  •/. 


F.  6 


\r  &&?&>*- 


VleJlmntu 


Pl.2i 


f#*ï/f/tr/r*êJ>Â&*  t.  W*^    Mpf/fe, 


T*  l.  SLj\,    « 


A:V. 


ttetr.ao'l'ot 


ï 


i 


PL .  L\J 


Si</  A 


pu  jiiniirifnTTir      TnjiTnn<iniiiiiiTirnrTni  ^ 


/>,,,-. 


fii/  (> 


i£S2 


,-/..•    <W  /?'/ 


rT  leBUn. 


PI.  26. 


¥*I*6ian£-  v 


l'uf.  1 


PL.  27. 


1. 

ï 

M 

■\ 

■r  T 

i 

*4r  06' M 

r&  a. 


TtZeZUnrsc 


i 


/y  L'a. 


't.*    *Y  A>nfr>*  '/„,,„/,    Attr «     M<   W>.    -/stt/s',Sf/,f     .  \'    f    '*.*.*** 


1 

I 


W  iàf 


&.'"**■  M***t 


J-  ^Ob»-  rr 


Fiç.  2  . 


h 


.*> 


I  G 


I 


'j  s 


tA  S 


!,.  .  _î" 


^f^ 


•  "i 


1%^—- 


iJ 


X 


* 


Ft?  / 


F  6 


w 

l! 

v;:" 

_.  -j! 

} 

-H! 

</ 

J 

r* 

J 

Il 

ic 


i 


U 


F.  4. 


¥ 


.•y 


Fiff   S 


n.Jo. 


////^y,/ 


Fi9  ./y 


Z'  ▼. 


I^ 

r\L7i_  •  >  i  ï  •"  •    :  i  '"  jr_  ''""l       Jr  *  |,  ;  |  ~     j       "  r   .r. 

*                     é>)    pt              *'               \ 

! 

~\  ."'iii:  j't  —  i !_;'.•  ::ïrr  r.   ,,;i     .   i  -  r-t  - ,  .-t 

!i 

L --    1 

~'£—L 


\*pzr. 


T^--p/ 


r.f<H'  la/ 


ITleJfianc-  jr 


//„ 


M.  J/. 


"//y/'"'  H-  <  "'-     f <//,;,: 


1 

i               — 

— -"" 

.-^ 

'■ 

—  H 

£ 

1      T2Z. 

!  *v 

-*■  j* 

r,iH<4f    ,VA'*  »W. 


/>,/    -'  . 


S\y  .  y. 


J 

-A 


:\. 


& 


./--- 


X 


1?/rJMa*n'  .a- 


l 


Pi  .:iy. 


/>,/   *. 


-il 


£  - 


fut    .'*. 


< 

*J  X 


i       x\ 


yi/i.  b 


H-M-M 1 *- h J- 


m       \r       >        \» 


i    * 


Ft</   S. 


n      il      jl 


-j      l:_^ij 


F  </. 


J  gGQJg 


/:  •>: 


Fa/tf. 


— ■      \ .      C" 

L     J         C 

I    I        _  J       i  I 


-J 


,/.«•  ap"  /;*/. 


P"  Zr  £/<«*/-  JV  • 


f 


«is 


r 


=r- 


/V./À7. 


I         '■  ( 


ï'ty./JL. 


'i     r 

Fit/  .   J'i. 


A'/y  ///. 


/'/</   Jo 


/'(</.  J  . 


^3  Y- — : — - 


r 


Fin/.  /(> 


>.r\ 


&*> 


-~i 


Fia  '7 


^1 


O.C.L., 


&.. 


m-/.»  t'itilof . 


Y*  h- Ht  an. >.,v 


